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El presente trabajo de investigación tuvo como propósito demostrar que la 
implementación del mantenimiento autónomo en el área de confecciones mejora la 
productividad de la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C. 
La implementación del mantenimiento autónomo se dio realizando pasos que mejoraron 
la productividad de la empresa. La población estuvo conformada por 12 semanas, en las 
cuales se midieron los indicadores aplicados en el área de confección de la empresa; se 
midió a toda la población por ende la muestra fue igual a la población.   
La investigación es aplicada, de diseño pre experimental, con enfoque cuantitativo; para 
la validación de la hipótesis se utilizó la prueba T de Student, obteniendo como resultado 
que la implementación del mantenimiento autónomo mejora de la productividad del área 
de confecciones de la empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C. y por ende mejora su 
eficiencia y eficacia.  
 


















The purpose of this research was to demonstrate that the implementation of autonomous 
maintenance in the confection area improves the productivity of the Company Ruilooz 
The New Tendency S.A.C. 
The implementation of autonomous maintenance was carried out by stages that improved 
the productivity of the company. The population consisted of 12 weeks, in which were 
measured the applied indicators in the area of production, the whole population was 
measured, therefore the sample was equal to the population. 
The research is applied, of pre experimental design, with a quantitative approach; for the 
validation of the hypothesis was used the Student's T test, obtaining as a result that the 
implementation of the autonomous maintenance improves the productivity of the 
confection area of the company Ruilooz The New Tendency S.A.C. and therefore 
improves it’s efficiency and effectiveness. 
 












































1.1 Realidad Problemática 
A nivel mundial la industria textil constituye una importante fuente de ingresos y empleo 
para muchos países, en especial para países en vías de desarrollo. Actualmente la industria 
textil está experimentando una evolución, la cual es generada por factores tales como los 
cambios en la demanda de productos textiles (por efectos de la moda) o la presión cada 
vez más fuerte para asegurar la rentabilidad. En consecuencia, las exigencias de los 
clientes para adquirir un mejor servicio y soluciones hechas a la medida van en aumento.  
Asia es el continente con mayor cuota mundial de producción textil, siendo China el país 
con mayor exportación de textiles y vestimentas del mundo. La posición que China ha 
alcanzado en la industria textil se debe a sus significativas ventajas comparativas; en 
particular por sus bajos costos de mano de obra.  
Las industrias textiles son una verdadera fuente de empleo, sin embargo, las 
oportunidades de empleo se concentran generalmente en calificaciones de bajo nivel y, a 
menudo, en países con oportunidades limitadas; estos factores contribuyen a mantener los 
salarios a niveles relativamente bajos y condiciones de trabajo desfavorables para los 
trabajadores.  
A nivel de Latinoamérica, la actividad textil ha logrado llegar a ser, una de los principales 
sectores generadores de empleo. En América Central, se pueden encontrar países que 
cuentan con una industria textil vibrante y en constante crecimiento. 
En los últimos años la industria textil y de confección en países de América Central, han 
estado en constante crecimiento, debido a la cercanía de la región a Estados Unidos, la 
mano de obra barata y los tratados de libre comercio con Estados Unidos y otros países. 
Por otro lado, países ubicados en América del Sur, optan por el diseño y la confección 
local de prendas de vestir y su exportación a otros mercados, apuntando a países dentro 
de América Latina como potenciales compradores de sus productos. 
A nivel nacional, la calidad de la confección resalta por el constante esfuerzo de los 
empresarios para mantenerse actualizados tecnológicamente, así como, por la habilidad 
y destreza del operador peruano. Las empresas dedicadas a la confección, conforman 
diferentes procesos productivos, por lo cual logran otorgar un valor agregado a sus 





En el Perú, la producción textil ha logrado avanzar tanto en métodos como en diseño, por 
lo que las prendas se han convertido en uno de los productos mejor cotizados a nivel 
internacional. La labor realizada en el rubro textil es parte de la identidad peruana, por 
ello, la formación de ingenieros y profesionales que conozcan todo lo que implica esta 
industria, es una prioridad.  
La Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C., se encuentra ubicada en Jr. Huallaga 
246 Lima - Cercado, es una empresa que se dedica al diseño y confección de prendas de 
vestir para damas. Se encuentra en el mercado nacional desde el año 1987, año en el que 
iniciaron con 3 locales; en la actualidad cuentan con 22 tiendas, las cuales demuestran su 
expansión y crecimiento en el mercado peruano.  
El departamento de producción, consta de las áreas de diseño, corte, confección de tela 
punto, confección de tela plana, bordado y acabado, ésta área cuenta con un total de 15 
trabajadores y un total de 130 máquinas, de las cuales 80 se encuentran operativas.  El 
problema radica en la existencia de baja productividad en el área de confecciones, ya que 
la empresa cuenta con un número considerable de máquinas sin operar, debido a la falta 
de mantenimiento y al poco personal con el que cuenta, por ende se genera retraso en la 
producción. 
Mediante el Diagrama de Ishikawa y el Diagrama de Pareto se identificará la problemática 
en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C. 
Diagrama de Causa Efecto (Espina de Pescado) 
Cañedo, respecto al Diagrama de Ishikawa, sostiene que: 
El diagrama causa-efecto, también conocido como diagrama de espina de pescado o diagrama 
de ishikawa permite identificar las posibles causas asociadas a un problema (efecto) 
estructurado según una serie de factores genéricos. Es decir, detecta una no conformidad 
(efecto), es necesario investigar las causas que la provocan. (2017, p. 491). 






FIGURA N°1. Diagrama de Ishikawa de la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C. 
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la Figura N°1 se pueden observar las causas más significativas, las cuales son las responsables de que ocurra una baja productividad en el área 
de confecciones de la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C. Se pudo identificar que la causa principal se encuentra en la categoría 
“Maquinaria”, siendo la falta de mantenimiento una variable determinante para lograr el aumento de la producción, es por ello que se implementó 





Diagrama de Pareto 
Para Gutiérrez (2010), “[…] el diagrama de Pareto (DP) es un gráfico especial de barras 
cuyo campo de análisis o aplicación son los datos categóricos cuyo objetivo es ayudar a 
localizar el o los problemas vitales, así como sus causas más importantes. […]” (p. 179).  
El Diagrama de Pareto se basa en la Ley 80/20, la cual menciona que el 80% de los 
problemas se pueden resolver, si se solucionan el 20% de las causas que los originan, con 
ello se pretenden resolver los problemas, atacando las causas al mismo tiempo.  
TABLA N°1. Diagrama de Pareto del área de confecciones de la Empresa Ruilooz The 
New Tendency S.A.C. 











Falta de mantenimiento 30 30 20% 20% 
Falta de programas de 
inspección 
24 54 16% 36% 
Falta de procedimientos 
estandarizados 
17 71 11.3% 47.3% 
Ineficiente control de 
producción 
15 86 10% 57.3% 
Deficiente orden en la 
documentación 
14 100 9.3% 66.7% 
Zonas obstruidas 11 111 7.3% 74% 
Almacenamiento 
inadecuado 
9 120 6% 80% 
Falta de capacitación 8 128 5.3% 85.3% 
Demora en la obtención de 
materiales 
7 135 4.7% 90% 
Maquinaria defectuosa 6 141 4% 94% 
Falta de personal 5 146 3.3% 97.3% 
Inadecuada distribución 4 150 2.7% 100% 
Total 150  
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la Tabla N°1 se muestran los problemas encontrados en la Empresa Ruilooz The New 





FIGURA N°2. Representación porcentual del Diagrama de Pareto de la Empresa 
Ruilooz The New Tendency S.A.C. 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Con el Diagrama de Pareto, se lograron identificar los problemas más significativos que 
afectan la productividad en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New 
Tendency S.A.C.; por medio de la aplicación del mantenimiento autónomo, se estará 
dando solución al 80% de los problemas, tan solo atacando el 20% de las causas que lo 
originan.  
En la Figura N°2 se observa que la falta de mantenimiento, la falta de programas de 
inspección, la falta de procedimientos estandarizados, el ineficiente control de 
producción, el deficiente orden en la documentación, las zonas obstruidas y el 
almacenamiento inadecuado representan el 80% de los problemas, por lo tanto la Empresa 
Ruilooz The New Tendency S.A.C. tendría que centrarse en mejorar los aspectos 
mencionados, mediante la aplicación del mantenimiento autónomo y de esta manera, 







1.2 Trabajos Previos  
Se analizaron tesis referidas al mantenimiento autónomo, las cuales han sido consideradas 
como las más relevantes, agregando fundamento sustancial a la presente investigación. 
1.2.1 A Nivel Internacional 
VARGAS Monroy, Lisseth. Implementación del pilar Mantenimiento Autónomo en 
el centro de proceso vibrado de la Empresa Finart S.A.S. Tesis (Ingeniero de 
Producción). Bogotá: Universidad Distrital Francisco José de Caldas, Facultad 
Tecnológica, 2016. 89 pp. El principal objetivo es el de implementar el pilar 
Mantenimiento Autónomo, en el centro de proceso vibrado que contribuya a mejorar la 
eficiencia y al buen estado de las máquinas de vibrado de FINART S.A.S. Siguió una 
metodología aplicada, con enfoque cuantitativo. Obtuvo como resultados (1) La OEE 
(Eficiencia General de los Equipos) promedio de Abril cuando se inició la 
implementación de Mantenimiento Autónomo resultó con un desempeño del 48%, en 
Agosto la OEE mejoró en un 23% obteniendo para Agosto un desempeño del 71%. (2) 
La disponibilidad de las máquinas chinas pasó de estar en un 71% en Abril a un 80% en 
Agosto. Entre sus conclusiones se resaltan, (1) Mediante la implementación de 
Mantenimiento Autónomo se logra cumplir el objetivo de mejora en el desempeño de los 
equipos, esto se evidencia claramente en los comportamientos del indicador de MTTR 
(Tiempo Medio Para Reparación) y MTBF (Tiempo Medio entre Fallos) del área de 
Mantenimiento. (2) El indicador de MTBF del área de Mantenimiento pasó de 250 min. 
de tiempo entre fallas en 2014 a un promedio de 1612 min. en Agosto de 2015 después 
de implementado el pilar de Mantenimiento Autónomo. (3) La mejora estética y funcional 
del equipo se evidencia a través del comportamiento de indicadores y su óptimo 
desempeño en los ciclos del proceso. 
El aporte de la presente investigación se basa en garantizar la planeación de actividades 
y recursos necesarios para el buen funcionamiento del sistema productivo de una 
organización a través del aumento de la disponibilidad de los equipos, reducción de las 
mermas y reprocesos, como también autonomía sobre el manejo y mantenimiento de los 
equipos. 
La importancia de la tesis a la presente investigación se demuestra en el desarrollo de 
actividades para la implementación del Mantenimiento Autónomo, contribuyendo así al 





BRENES Valverde, Kevin. Diseño de un plan de Mantenimiento Productivo Total 
(TPM) enfocado en las técnicas de Mantenimiento Autónomo, Control Visual y 
Metodología Cinco Eses (5S) en la Planta Productiva de Grupo Espartaco.  Tesis 
(Ingeniero en Mantenimiento Industrial). San José: Tecnológico de Costa Rica, 
Escuela de Ingeniería Electromecánica, 2016. 168 pp. El principal objetivo es el de 
incrementar los indicadores de productividad en máquinas y equipos del Área Productiva 
a través de la aplicación de herramientas del Mantenimiento Productivo Total (TPM). 
Siguió una metodología aplicada, explicativa, con enfoque cuantitativo. Obtuvo como 
resultados (1) La disponibilidad de las expandidoras SP-160 y Anber-1 mejora en 
promedio un 2% al contrastar su disponibilidad actual y su disponibilidad luego de las 
mejoras. (2) El cálculo del OEE demostró la actualidad productiva de láminas obteniendo 
un incremento del 24% con la reducción de los tiempos de mantenimiento. Se llegó a la 
conclusión de que el Mantenimiento Autónomo logra fomentar una nueva cultura en la 
empresa, aumentando la disponibilidad de las máquinas y equipos. 
El principal aporte de la tesis a la investigación se centra en el Diseño de un Plan enfocado 
en las técnicas del Mantenimiento Autónomo como medida de solución ante los bajos 
índices de productividad encontrada en la Planta Productiva de Grupo Espartaco. 
La importancia de la tesis a la presente investigación se comprueba en la disminución de 
tiempos de intervención de mantenimiento y el incremento de la disponibilidad de las 
máquinas, así como también en el aumento de espacio en el área productiva. 
BIN Khalil, Al. Implementation of Autonomous Maintenance and Kaizen to 
Enhance Overall Equipment Efficiency in an Apparel Manufacturing Unit. Thesis 
(Engineering in Advanced Engineering Management). Bangladesh: Bangladesh 
University of Engineering & Technology, Department of Industrial and Production 
Engineering, 2015. 78 pp. El principal objetivo es el de  
aplicar la metodología WWBLA para el análisis de fallas y el tiempo de inactividad de la 
línea de producción con el fin de optimizar la eficiencia de los recursos utilizados en la 
sección de corte y costura. Siguió una metodología aplicada, con alcance longitudinal. 
Obtuvo como resultados (1) Se logró mejorar en 17% el porcentaje de OEE a 
comparación con la etapa inicial. (2) En la etapa 1, la pérdida total fue de 5541 piezas, en 
la etapa 2 se redujo a 4674 piezas, lo que significa 16% menos de pérdida de producción 





mes el OEE fue del 59% y la mejora fue en una tendencia creciente hasta los primeros 
cuatro meses. Luego, en el mes cinco, se logró el mejor porcentaje de OEE con 72%, en 
comparación con los últimos cuatro meses y este porcentaje fue estable para el próximo 
mes también. Entre sus conclusiones se resaltan (1) Para la reducción del tiempo de 
pérdida, fueron implementados el kaizen y el mantenimiento autónomo para aumentar el 
OEE y hubieron resultados positivos. (2) El mantenimiento autónomo y el kaizen se 
pueden usar para mejorar la eficiencia general del equipo en una unidad de fabricación 
de prendas de vestir donde el MA y el Kaizen dependen completamente de la mentalidad 
y la disposición de la administración.  
 
El principal aporte de la tesis a la investigación se centra en que el Mantenimiento 
Autónomo permite mejorar el servicio y la conformidad de las máquinas durante la 
producción, logrando minimizar tiempos y aumentando a producción.  
La importancia de la tesis a la presente investigación se comprueba en la mejora obtenida 
en la empresa por medio de la implementación del Mantenimiento Autónomo y en los 
resultados mostrados como evidencia.  
ARENAS Rosales, Yuribeth. Diseño e implementación de un Sistema de 
Mantenimiento Autónomo en la línea de mecanizado juntas fijas para Dana 
Transejes Colombia. Tesis (Ingeniero Industrial). Bucaramanga: Universidad 
Industrial de Santander, Ingeniería Físico – Mecánica, 2011. 219 pp.  El principal 
objetivo es el de capacitar a los operarios, de la línea de juntas fijas, en diferentes temas  
relacionados con el mantenimiento autónomo con el fin de aumentar y mejorar sus 
habilidades y capacidades, y se formen como expertos operadores de máquina, personas 
competitivas y de alto rendimiento. Siguió una metodología aplicada,  con engfoque 
cuantitativo. Obtuvo como resultado (1) Los estándares de limpieza implementados 
permitieron disminuir en un 78.13% el número de anormalidades ocultas en las máquinas, 
evitando de esta manera paradas no planificadas por mantenimiento, además de conservar 
las condiciones necesarias de operación, aumentar el ciclo de vida del equipo y brindar 
un ambiente de trabajo limpio, ordenado y en condiciones óptimas. (2) A pesar de que al 
inicio de la implementación, la carga laboral del personal de mantenimiento aumentó 
como resultado de la identificación de todas las inconformidades halladas en las 
máquinas, la labor que han desarrollado los operarios de producción en las actividades de 





generadas por paradas cortas de máquina, beneficiando así al personal de mantenimiento. 
Entre sus conclusiones se mencionan (1) La implementación del sistema de 
mantenimiento autónomo causó un gran impacto positivo en Dana Transejes Colombia, 
no solo porque mejoró la estructura y organización del departamento de mantenimiento 
integrado, sino también porque contribuyó con numerosas mejoras en el estado y 
rendimiento de los equipos. (2) Tomando como referencia el estado inicial de los equipos 
de la línea de juntas fijas, la jornada de limpieza profunda no solo eliminó toda la clase 
de suciedad adherida a los equipos, sino además, permitió reinstaurar las condiciones 
necesarias de operación para las cuales fueron diseñados los equipos. 
El aporte de la presente investigación se sustenta en los resultados de mejora obtenidos 
con la capacitación realizada a los operarios, mejorando sus habilidades y por ende 
aumentando su rendimiento. 
La importancia de la tesis a la presente investigación se mide por los buenos resultados 
obtenidos al diseñar e implementar el Mantenimiento Autónomo en la línea de 
mecanizado juntas fijas para Dana Transejes Colombia, mediante la capacitación 
realizada a los trabajadores. 
PROSENJIT, Das. Effect of Autonomous Maintenance on Plant Reliability and 
Overall Equipment Efficiency (a case study of lafarge surma cement limited, 
bangladesh). Thesis (Advanced Engineering Management). Bangladesh: 
Bangladesh University of Engineering & Technology, Department of Industrial and 
Production Engineering, 2011. 93 pp. El principal objetivo es evaluar el efecto del 
mantenimiento autónomo en la planta de confiabilidad, el factor de utilización como 
también la eficacia general de la planta. Siguió una metodología aplicada, explicativa, 
con enfoque cuantitativo. Obtuvo como resultados (1) El efecto del mantenimiento 
autónomo en el factor de confiabilidad, muestra que los factores de confiabilidad para los 
sistemas de grabación se puede aumentar sin poner mucho esfuerzo pero implementando 
el mantenimiento autónomo en un 2,48%, es decir, el tiempo de inactividad se puede 
reducir en 200,54 horas. (2) Aumenta el factor de confiabilidad de los sistemas de 
molienda en bruto, sistema de molienda final (línea-1) y línea 2 por 5.7%, 12.73% y 9.6% 
respectivamente que son equivalentes a reducir el tiempo de inactividad 440.49 h, 629.42 
h y 587.21 h respectivamente. Se llegó a la conclusión de que (1) La demanda de 





en todo el mundo para adoptar programas de administración de equipos como TPM. (2) 
Se redujo la pérdida de rendimiento. (3) Se redujo el tiempo de inactividad de equipos. 
(4) Se redujo el costo de las operaciones y mejoró la rentabilidad. 
El aporte de la presente investigación se fundamenta en los resultados positivos obtenidos 
luego de la implementación del Mantenimiento Autónomo y el aumento alcanzado 
referente al factor de confiabilidad.  
La importancia de la tesis a la presente investigación se observa en la reducción de 
tiempos de inactividad de los equipos, por lo tanto, la implementación del Mantenimiento 
Autónomo fue beneficioso para solucionar el problema que la empresa presentaba. 
1.2.2 A Nivel Nacional  
VÁSQUEZ Flores, Juana. Análisis y propuesta de mejora en el Proceso Productivo 
de pañales para bebés usando 5S, SMED y Mantenimiento Autónomo. Tesis 
(Ingeniero Industrial). Lima: Pontificia Universidad Católica del Perú, Facultad de 
Ciencias e Ingeniería, 2017. 114 pp.  El principal objetivo es el de incrementar la 
eficiencia operacional en el proceso productivo de pañales para bebés de una empresa 
manufacturera para mantener vigencia en el sector tan dinámico al que pertenece, esto se 
realizará a través del análisis y el desarrollo de una propuesta de mejora. Siguió una 
metodología aplicada, con enfoque cuantitativo. Obtuvo como resultado un incremento 
de 4.67% puntos porcentuales de eficiencia al mes. Entre sus conclusiones se resaltan (1) 
En el estudio se realiza la evaluación económica de la propuesta, con lo cual se requiere 
un inversión de S/.248 603.61 nuevos soles en el primer año y cuya tasa interna de retorno 
(TIR) es 31.40% en un período de 3 años. (2) Además del incremento de eficiencia, 
brindan mayor flexibilidad al proceso para adaptarse a los cambios que el mercado 
requiere.   
El principal aporte de la tesis se evidencia en el incremento de la eficiencia, obtenida al 
poner en marcha el desarrollo de la propuesta de mejora.  
La importancia de la investigación se evidencia en que es una base para el desarrollo de 







FAJARDO Alvarado, Christian. Aplicación del Mantenimiento Autónomo para 
mejorar el índice de eficiencia global de la Planta de Cogeneración de una refinería 
de petróleo, Callao 2016. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar 
Vallejo, Escuela Académico Profesional de Ingeniería Industrial, 2016. 126 pp. El 
principal objetivo es el de determinar como el Mantenimiento Autónomo mejorará el 
índice de eficiencia global de los equipos de la planta de cogeneración de una Refinería 
de petróleo. Siguió una metodología aplicada, explicativa, con enfoque cuantitativo, 
alcance longitudinal y diseño cuasi experimental. Obtuvo como resultados (1) El 
Mantenimiento Autónomo incrementó sus mejoras significativamente de un 29.2% a un 
68% en promedio. (2) La Aplicación del Mantenimiento Autónomo aumenta la 
disponibilidad de la planta de cogeneración, mostrando un incremento de 11.10% con 
respecto al promedio mensual de los meses de pre prueba. Se llegó a la conclusión de que 
una buena aplicación del Mantenimiento Autónomo incrementa significativamente el 
índice de Eficiencia Global de la Planta de cogeneración. 
El aporte de la presente investigación se sustenta en los resultados y en la mejora obtenida, 
logrando brindar máquinas con mayor potencial y operarios más capacitados. 
La importancia de la tesis a la presente investigación, se aprecia en que la aplicación del 
Mantenimiento Autónomo logró incrementar el índice de eficiencia, demostrando su 
efectividad al momento de ponerla en marcha. 
QUISPE Ticona, Isabel. Mantenimiento autónomo para mejorar la productividad 
en una línea de producción manufacturera de una empresa pañalera, Ate, 2016. 
Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo, Escuela Académico 
Profesional de Ingeniería Industrial, 2016. 128 pp. El principal objetivo es el de 
determinar la manera en que el mantenimiento autónomo mejora la productividad en una 
línea de producción manufacturera de una empresa pañalera. Siguió una metodología, 
explicativa, con enfoque cuantitativo, alcance longitudinal y diseño cuasi experimental. 
Obtuvo como resultados (1) La media de la eficiencia antes del mantenimiento autónomo 
fue de 0.72, y la media de la eficiencia después del mantenimiento autónomo fue de 0.80, 
encontrándose diferencias significativas entre la media de la eficiencia en el antes y 
después. (2) La media de la eficacia antes del mantenimiento autónomo fue de 0.60, y la 
media de la eficacia después del mantenimiento autónomo fue de 0.74, encontrándose 





conclusión de que el mantenimiento autónomo mejora significativamente la 
productividad en una línea de producción manufacturera, la media de la productividad 
antes del mantenimiento autónomo fue de 81% y la media de la productividad después 
del mantenimiento autónomo fue de 99%, la mejora fue del 18%. 
La tesis aporta para la presente investigación con el desarrollo de documentación que 
permita mantener un control de la maquinaria y de esta manera se evite su deterioro. 
La importancia de la tesis se evidencia en la mejora obtenida en la empresa y el aumento 
de la productividad, siendo un gran referente para el desarrollo de la presente 
investigación.  
BOCANEGRA, Milton y CALVO, Lucio. Implementación de herramientas de 
Mantenimiento Autónomo para incrementar eficiencia y eliminar pérdidas en la 
Planta de Producción Mondelez. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad 
Privada del Norte, Facultad de Ingeniería, 2016. 142 pp. El principal objetivo es el de 
incrementar la eficiencia y eliminar pérdidas en la Planta de Producción, obteniendo una 
mayor capacidad de producción. Siguió una metodología aplicada, con enfoque 
cuantitativo. Obtuvo como resultados (1) El Rendimiento de Producto Terminado se 
incrementó en 6.07% (2) La merma se redujo en 5.07% (3) Lo más resaltante fue el 
resultado en su indicador principal de producción el GE, el cual obtuvo un incremento de 
25.79%. Llegó a la conclusión de que la Línea de Producción N° 5 de la Empresa 
Mondelez International S. A. obtuvo resultados sorprendentes incrementado sus 
indicadores de producción de manera superlativa  
La tesis otorga aportes en cuanto al aumento de la capacidad de producción, 
incrementando la eficiencia y eliminando las mermas. 
La importancia de la tesis se evidencia en cuanto a los resultados positivos obtenidos con 
la implementación del Mantenimiento Autónomo, logrando el incremento de indicadores 
de producción. 
HUILLCA, María y MONZÓN, Alberto. Propuesta de distribución de Planta Nueva 
y Mejora de Procesos aplicando las 5s’s y Mantenimiento Autónomo en la Planta 
Metalmecánica que produce hornos estacionarios y rotativos. Tesis (Ingeniero 
Industrial). Lima: Pontificia Universidad Católica del Perú, Facultad de Ciencias e 





que así, las personas que trabajan en la empresa puedan realizar un trabajo más eficiente 
y uniforme. Siguió una metodología aplicada, explicativa, con enfoque cuantitativo. 
Obtuvo como resultados (1) La implementación del mantenimiento autónomo periódico 
a las máquinas, ayudó a disminuir los tiempos de limpieza en la áreas en un 74%, 
obteniéndose un ahorro anual en monedas monetarias de S/. 3,240.84. (2) El proyecto 
resultó ser viable y factible, ya que el VAN resultó S/.1,095,544.99, mayor que 0,  y la 
TIR de 42%, mayor que el valor de 11.94% del COK. Asimismo, el ratio beneficio/costo 
del proyecto fue de 1.42 y el período de recuperación será en el tercer año. Se llegó a la 
conclusión de que el proyecto resultó ser factible, debido a que se resolvió el punto crítico 
o cuellos de botellas, como el área de ensamble y trazado, asignándoles a estos últimos 
un área con mayor espacio para realizar las actividades, de tal manera que se observe un 
flujo rápido del material. Además que los ahorros generados por las propuestas de mejora, 
medidos a través de indicadores, resultaron ser favorables. 
La tesis aporta para la presente investigación con herramientas que contribuyen a la 
reducción de tiempos y por ende a la obtención de un flujo de materiales más rápido. 
La relevancia de la investigación es la de brindar información de vital importancia para 
el desarrollo de la tesis, debido a que la aplicación del Mantenimiento Autónomo logró 
resolver el problema presente en la empresa, resultando factible. 
1.3 Teorías relacionadas al tema 
1.3.1 Variable Independiente 
Definiciones del Mantenimiento Autónomo 
Para Cuatrecasas (2012), “el mantenimiento realizado por los propios trabajadores del 
equipo constituye el denominado mantenimiento autónomo” (p. 701). 
El Mantenimiento Autónomo se caracteriza por ser ejecutado por los mismos trabajadores 
en sus áreas respectivas, adquiriendo el conocimiento suficiente para realizarlo 
(Cuatrecasas, 2012, p. 701). 
Para Hernández y Escobar (2014), el Mantenimiento Autónomo “incluye actividades 
enfocadas en que los operadores de producción efectúen tareas relacionadas con rutinas 





El Mantenimiento Autónomo requiere que los mismos trabajadores realicen actividades 
propias del mantenimiento preventivo para que de esta manera se logre mejorar las 
condiciones de la maquinaria (Hernández y Escobar, 2014, p. 17). 
Para Marín y Martínez (2013), el Mantenimiento Autónomo es “efectuado por operarios 
a través de actividades de pequeños grupos. Esencialmente, el mantenimiento de las 
máquinas o procesos es realizado con un esfuerzo de equipo, siendo el operario el 
responsable último de su cuidado” (p. 3). 
Al realizar el Mantenimiento Autónomo se involucran a todos los operarios presentes en 
la empresa, como miembros activos y a su vez responsables de la implementación (Marín 
y Martínez, 2013, p. 3). 
Para Carnero y López (2010), el Mantenimiento Autónomo “se basa en que el trabajador 
que opera una máquina es el más cualificado para detectar el mal funcionamiento de las 
máquinas y realizar actividades de inspección y mantenimiento preventivo a partir de un 
programa de formación” (p. 3). 
En el Mantenimiento Autónomo el operario es la persona más indicada para reconocer 
algún problema presente en la maquinaria, así como para buscar la mejor solución, 
manteniendo la maquinaria en óptimas condiciones (Carnero y López, 2010, p. 3).  
Para Paredes (2009), “el Mantenimiento Autónomo se refiere a las actividades diseñadas 
para involucrar a los operadores en mantener su propio equipo” (p. 2). 
Para realizar el Mantenimiento Autónomo se deben involucrar a todos los trabajadores, 
para que de esta manera logren realizar una correcta manipulación de sus equipos de 
trabajo, alargando así, su tiempo de vida (Paredes, 2009, p. 2). 
A continuación, se mencionarán las etapas de la implantación del Mantenimiento 
Autónomo, las cuales ayudarán a mejorar la eficiencia y la eficacia y por ende la 
productividad.  
Primera etapa 
Según Cuatrecasas (2012), la primera etapa de la implementación del Mantenimiento 
Autónomo es la Limpieza Inicial, sosteniendo al respecto que  “la importancia de la 
limpieza es fundamental en el mantenimiento autónomo, hasta el punto de ser el pilar 






Para Cuatrecasas (2012), la segunda etapa de la implementación del Mantenimiento 
Autónomo es la Eliminación de focos de suciedad y limpieza de zonas inaccesibles, 
sosteniendo que las “actividades propias de esta fase son: Identificar y eliminar focos de 
suciedad, mejorar la accesibilidad a las zonas susceptibles de ser limpiadas y elaborar los 
planes más adecuados para llevar a cabo una limpieza efectiva” (p. 703). 
Tercera etapa 
Para Cuatrecasas (2012), la tercera etapa de la implementación del Mantenimiento 
Autónomo es el Establecimiento de estándares de limpieza, inspección y otras tareas 
sencillas de mantenimiento autónomo, sosteniendo que “los grupos de operarios fijarán 
estándares de los procedimientos de limpieza, engrase y sujeción de tornillos y asumirán 
la responsabilidad de mantener su propio equipo” (p. 703). 
Cuarta etapa 
Para Cuatrecasas (2012), la cuarta etapa de la implementación del Mantenimiento 
Autónomo es la Inspección general del equipo, la cual “pretende introducir controles 
sobre elementos vitales del equipo que mantengan el mismo en perfecto orden de 
funcionamiento, cubriendo adecuadamente los aspectos del citado funcionamiento de 
forma que sea correcto y fiable” (p. 703). 
Quinta etapa  
Para Cuatrecasas, la quinta etapa de la implementación del Mantenimiento Autónomo es 
la Inspección autónoma del equipo, afirmando que: 
El objetivo de la misma es que con los esfuerzos a los que hemos aludido, se incorporen 
progresivamente las tareas de inspección al mantenimiento realizado por un grupo autónomo, 
al tiempo que constituyen una depuración sistemática del deterioro del equipo; tal como ya 
apuntábamos, debe optimizarse todo cuanto afecta al funcionamiento correcto del equipo y, 
además, la calidad, fiabilidad y seguridad. (2012, p. 704).  
Sexta etapa  
Para Cuatrecasas, la sexta etapa de la implementación del Mantenimiento Autónomo es 
Organizar y ordenar el área de trabajo, sosteniendo que: 
Con el fin de hacerla más eficiente. La aplicación del programa “5S”, supondría una correcta 
cobertura de esta etapa. Este programa implica introducir cinco aspectos de mejora: 





introducidas a estas alturas del programa de mantenimiento autónomo (la disciplina porque 
implica cumplir efectivamente con la limpieza y los estándares). Por lo que se refiere a la 
organización, implica disponer en el área de trabajo solo de los elementos que se necesitan y 
el orden, implica tenerlos dispuestos de forma que se acceda rápida y fácilmente a los 
mismos. (2012, p. 704). 
Séptima etapa 
Según Cuatrecasas (2012), la séptima etapa es Completar la gestión autónoma del 
mantenimiento, afirmando que “los operarios expertos en los equipos que manejan son 
capaces de detectar y corregir las anormalidades ocurridas en su trabajo diario, a través 
de chequeos y otras actividades” (p. 704).  
1.3.2 Variable Dependiente  
Definiciones de Productividad 
Para Gutiérrez (2010), “la productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen 
en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores 
resultados considerando los recursos empleados para generarlos” (p. 21). 
La productividad se mide mediante el correcto uso de recursos, necesarios para producir 
un bien o servicio, logrando resultados positivos (Gutiérrez, 2010, p. 21). 
Para López (2013), la productividad “es una medida de capacidad, es la producción entre 
el tiempo, es una especie de potencia integral de gente y equipos, que se consume por un 
tiempo para materializar la energía, y tiene un costo, que se convierte en rentabilidad” 
(p.16). 
La productividad es la representación de la producción entre el tiempo de manera efectiva 
para llegar a alcanzar la rentabilidad deseada mediante la correcta utilización de equipos 
y materiales (López, 2013, p.16).  
Para Cruelles (2013), la productividad “es un ratio o índice que mide la relación existente 
entre la producción realizada y la cantidad de factores o insumos empleados en 
conseguirla” (p. 25). 
La productividad es la relación que existe entre la cantidad total producida y los recursos 
necesarios para su producción (Cruelles, 2013, p. 25). 
Para Robledo (2010), “la productividad es el ratio entre los outputs y el conjunto de inputs 





La productividad es la representación de la producción obtenida entre los recursos 
necesarios en su obtención (Robledo, 2010, p. 118). 
Para Weldeau (2010), “la productividad es la diferencia entre la tasa de crecimiento de la 
producción y las contribuciones de los inputs de capital y trabajo” (p. 35). 
La diferencia ente el nivel de crecimiento de productividad obtenida y los esfuerzos de la 
organización dan como resultado el valor de la productividad (Weldeau, 2010, p. 35). 
A continuación, se procederán a definir la eficiencia y la eficacia, las cuales son las 
dimensiones de la productividad. 
Eficiencia  
Para Gutiérrez (2010), la eficiencia “es simplemente la relación entre el resultado 
alcanzado y los recursos utilizados” (p. 21). 
Para medir la eficiencia se requiere efectuar la relación entre el tiempo útil para realizar 
la producción, sobre el tiempo total disponible (Gutiérrez, 2010, p. 21).   
Eficacia  
Para Gutiérrez (2010), la eficacia “es el grado en que se realizan las actividades planeadas 
y se alcanzan los resultados planeados” (p. 21). 
La eficacia se mide mediante la relación entre la producción obtenida sobre la producción 
programada (Gutiérrez, 2010, p. 21).   
1.4 Formulación del problema 
1.4.1 Problema General 
¿De qué manera la implementación del mantenimiento autónomo mejora la productividad 
en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C., Lima 2017? 
1.4.2 Problemas Específicos  
 ¿De qué manera la implementación del mantenimiento autónomo mejora la 
eficiencia en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New Tendency 
S.A.C., Lima 2017? 
 ¿De qué manera la implementación del mantenimiento autónomo mejora la 
eficacia en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New Tendency 





1.5 Justificación del estudio 
1.5.1 Justificación Metodológica 
Para Bernal (2010), “en investigación científica, la justificación metodológica del estudio 
se da cuando el proyecto que se va a realizar propone un nuevo método o una nueva 
estrategia para generar conocimiento válido y confiable” (p.107). 
La investigación se justifica metodológicamente ya que se realizará un estudio 
cuantitativo en el que se elaborará un instrumento para medir la variable independiente 
“Mantenimiento Autónomo” y su influencia sobre la variable dependiente 
“Productividad”. 
1.5.2 Justificación Práctica 
Bernal (2010), “considera que una investigación tiene justificación práctica cuando su 
desarrollo ayuda a resolver un problema, o por lo menos, propone estrategias que al 
aplicarse contribuirán a resolverlo” (p.106). 
Esta investigación se realizará debido a que existe la necesidad de mejorar la 
productividad en la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C., así mismo 
proporcionará información sobre el Mantenimiento Autónomo, sirviendo como guía para 
realizar estrategias necesarias que contribuyan a la mejora de la productividad, las cuales 
se evidenciarán en los resultados obtenidos en el presente estudio sirviendo de base para 
otros investigadores. 
1.5.3 Justificación Teórica 
Para Bernal (2010), “en investigación hay una justificación teórica cuando el propósito 
del estudio es generar reflexión y debate académico sobre el conocimiento existente, 
confrontar una teoría, contrastar resultados o hacer epistemología del conocimiento 
existente” (p.106). 
Esta investigación se realizará con el  propósito de aportar al conocimiento existente sobre 
Mantenimiento Autónomo como herramienta de mejora de la productividad, 
cuyos resultados podrán ser tomados como conocimiento, ya que se estará demostrando 







1.6.1 Hipótesis General 
La implementación del mantenimiento autónomo mejora significativamente la 
productividad en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New Tendency 
S.A.C., Lima 2017 
1.6.2 Hipótesis Específicas  
 La implementación del mantenimiento autónomo mejora significativamente la 
eficiencia en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New Tendency 
S.A.C., Lima 2017 
 La implementación del mantenimiento autónomo mejora significativamente la 
eficacia en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New Tendency 
S.A.C., Lima 2017 
1.7 Objetivos 
1.7.1 Objetivo General 
Determinar de qué manera la implementación del mantenimiento autónomo mejora la 
productividad en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New Tendency 
S.A.C., Lima 2017 
1.7.2 Objetivos Específicos  
 Demostrar de qué manera la implementación del mantenimiento autónomo 
mejora la eficiencia en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New 
Tendency S.A.C., Lima 2017 
 Demostrar de qué manera la implementación del mantenimiento autónomo 
mejora la eficacia en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New 






































2.1 Diseño de Investigación 
2.1.1  Investigación Aplicada 
Para Lozada (2014), el objetivo de la investigación aplicada es “la generación de 
conocimiento con aplicación directa y a mediano plazo en la sociedad o en el sector 
productivo. Este tipo de estudios presenta un gran valor agregado por la utilización del 
conocimiento que proviene de la investigación básica” (p.35). 
La presente investigación es de tipo aplicada, debido a que se basa en la búsqueda de 
conocimientos teóricos que posteriormente pasarán a ser aplicados a un área determinada, 
brindando solución al problema detectado. 
2.1.2  Investigación Explicativa  
Para Bernal (2010), la investigación explicativa “tiene como fundamento la prueba de 
hipótesis y busca que las conclusiones lleven a la formulación o al contraste de leyes o 
principios científicos” (p. 115). 
La investigación presenta un nivel explicativo, ya que establece relaciones causa – efecto, 
presentando la explicación de la ocurrencia del problema y generando teorías orientadas 
a responder el porqué de la ocurrencia del problema.  
2.1.3 Investigación Cuantitativa 
Para Bernal (2010), la investigación cuantitativa “supone derivar de un marco conceptual 
pertinente al problema analizado, una serie de postulados que expresen relaciones entre 
las variables estudiadas de forma deductiva” (p. 60). 
La investigación presenta un enfoque cuantitativo, ya que presenta una muestra la cual 
fue analizada basándose en la recopilación de datos numéricos, permitiendo realizar una 
comparación entre el antes y el después de haber implementado la mejora.  
2.1.4 Investigación Pre Experimental 
Para Bernal (2010), las investigaciones pre experimentales “presentan el más bajo control 
de variables y no efectúan asignación aleatoria de los sujetos al experimento” (p. 146). 
La investigación presenta un diseño pre experimental, debido a que un solo grupo es 





2.1.5 Investigación Longitudinal 
Para Bernal (2010), “en la investigación longitudinal se obtienen datos de la misma 
población en distintos momentos durante un período determinado, con la finalidad de 
examinar sus variaciones en el tiempo” (p. 119). 
La investigación presenta un alcance longitudinal debido a que se realizó en dos periodos 
de tiempo, uno antes de la aplicación de la mejora (Pre-Test) y otro después de aplicada 
la mejora (Post-Test).  
2.2. Operacionalización de variables 
2.2.1. Definición Conceptual 
2.2.1.1. Variable Independiente: Mantenimiento Autónomo 
Según Cuatrecasas (2010), “el mantenimiento realizado por los propios trabajadores del 
equipo constituye el denominado mantenimiento autónomo” (p. 701). 
2.2.1.2. Variable Dependiente: Productividad 
Para Gutiérrez (2010), “la productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen 
en un proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores 
resultados considerando los recursos empleados para generarlos” (p. 21). 
2.2.2. Definición Operacional 
2.2.2.1. Variable Independiente: Mantenimiento Autónomo 
La  implementación del mantenimiento autónomo en la Empresa Ruilooz The New 
Tendency S.A.C. se realizará de la siguiente manera: 
Paso 1: Preparación 
Paso 2: Identificar el problema más crítico  
Paso 3: Limpieza inicial 
Paso 4: Inspección 
Paso 5: Ejecutar las mejoras 
Paso 6: Revisar los resultados  
2.2.2.2 Variable Dependiente: Productividad 
La mejora de la productividad se medirá mediante los indicadores de eficiencia y 





2.3 Población y Muestra 
2.3.1 Población 
Para Arias (2012), “es un conjunto finito o infinito de elementos con características 
comunes para los cuales serán extensivas las conclusiones de la investigación. Ésta queda 
delimitada por el problema y por los objetivos del estudio” (p. 81). 
La población estuvo constituida por el periodo de tiempo en el que se realizaron las 
mediciones y fueron constituidas por 12 semanas, en tal sentido la población fue: N=12. 
2.3.2 Muestra  
Para Arias (2012), “la muestra es un subconjunto representativo y finito que se extrae de 
la población accesible” (p. 83). 
Muestra Poblacional 
Así mismo Arias (2012), menciona que “si la población, por el número de unidades que 
la integran, resulta accesible en su totalidad, no será necesario extraer una muestra. En 
consecuencia, se podrá investigar u obtener datos de toda la población objetivo” (p. 83). 
En la investigación, se considera que la muestra es igual a la población, en tal sentido la 
muestra fue: n=12 Semanas. 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Para Bernal (2010), “un aspecto muy importante en el proceso de una investigación tiene 
relación con la obtención de la información, pues de ello dependen la confiabilidad y 
validez de estudio” (p.191). 
Para la realización de la presente investigación se tomarán en cuenta: 
 Técnicas 
 Observación de campo 
 Análisis documental   
 Instrumento 
 Ficha de recolección de datos. 
 Validez 






2.5 Métodos de análisis de datos  
Según Bernal, sostiene al respecto: 
Esta parte del proceso de investigación consiste en procesar los datos (dispersos, 
desordenados, individuales) obtenidos de la población objeto de estudio durante el trabajo de 
campo, y tiene como finalidad generar resultados (datos agrupados y ordenados), a partir de 
los cuales se realizará el análisis según los objetivos y las hipótesis o preguntas de la 
investigación realizada, o de ambos. El procesamiento de datos debe realizarse mediante el 
uso de herramientas estadísticas con el apoyo del computador, utilizando alguno de los 
programas estadísticos que hoy fácilmente se encuentran en el mercado. (2010, p.198).  
2.5.1 Análisis Descriptivo 
Para García y Matus (2010), la estadística descriptiva “es el estudio que incluye la 
obtención, organización, presentación y descripción de información numérica” (p. 28). 
La estadística descriptiva se encarga de recolectar, clasificar, analizar y representar datos 
que permitan obtener la información necesaria (García y Matus, 2010, p. 28). 
Según Díaz (2009), “la estadística sigue un proceso cíclico. Inicia especificando algunos 
parámetros de una población, luego selecciona muestras aleatorias y calcula medidas 
descriptivas; es decir, estadísticas muestrales, que confronta con los modelos teóricos 
para, finalmente, obtener conclusiones sobre los parámetros poblacionales” (p. 29).  
2.5.2 Análisis Inferencial  
Para García y Matus (2010), la estadística inferencial “es una técnica mediante la cual se 
obtienen generalizaciones o se toman decisiones en base a una información parcial o 
completa obtenida mediante técnicas descriptivas” (p. 29). 
La estadística inferencial se encarga de inferir conclusiones generales, permitiendo 
predecir el comportamiento de ciertos fenómenos de una población a partir de pruebas 
realizadas a una muestra de la misma (García y Matus, 2010, p. 29).  
Entre las herramientas a utilizar en el análisis inferencial, se encuentran: la Prueba de 
Normalidad y la Prueba T de Student.  
Bernal (2014), menciona que en la Prueba de Normalidad “en general utilizaremos la 
Prueba de Kolmogorov-Smirnov si hay más de 50 unidades o la de Shapiro-Wilk si hay 






Por otro lado Otamendi y Díaz, sostienen que:  
Para confirmar los resultados, se realiza un análisis en detalle utilizando intervalos de 
confianza y pruebas de hipótesis. Se empieza siempre con el planteamiento de las hipótesis 
[…] También se ha de establecer a priori el nivel de confianza γ con el que se quieren tomar 
las decisiones, a través del denominado nivel de significancia α = 1-γ, siendo el valor más 
habitual α = 0.05, o un 95% de confianza. (2011, p. 17). 
Así mismo Bernal sostiene que: 
Para evaluar la asociación o independencia entre una variable cuantitativa y una categórica 
se recurre a comparar las medias de las distribuciones de la variable cuantitativa en los 
diferentes grupos establecidos por la variable categórica. […] la Ho sería que los dos grupos 
son iguales y la H1 que hay diferencias entre los grupos. Nuestra intención es rechazar la Ho 
y se establece que el error tipo alfa debe ser inferior a 0.05. (2014, p. 24). 
Para el análisis de datos se utilizaron los programas: Microsoft Excel y SPSS. Los datos 
que se recopilaron fueron procesados para que de esta manera se pueda obtener el estado 
en el que se encontraba el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New Tendency 
S.A.C., para ello se utilizaron las siguientes fórmulas: 
 Variable Independiente 
Mantenimiento Autónomo 
 Limpieza  
Limpieza =  
N° Limpiezas Realizadas
N° Limpiezas Programadas 
 x 100 
 
 Inspección  
 Inspección =  
N° Inspecciones Realizadas
N° Inspecciones Programadas
 x 100 
 
 Control  
Control =  
N° Mejoras Ejecutadas
N° Mejoras Propuestas










 Variable Dependiente  
Productividad 
 Eficiencia 
Eficiencia =  
 Tiempo Útil
Tiempo Total
 x 100 
 
 Eficacia 
Eficacia =  
Producción Obtenida
Producción Programada
 x 100 
 
2.6 Aspectos Éticos 
2.6.1. Ética 
Ruíz (2010), menciona que la ética “surge en la interioridad de una persona, como 
resultado de su propia reflexión y su propia elección” (p. 33). 
2.6.2. Moral 
Por otro lado Ruíz (2010), sostiene que la moral “es el valor del profesional como persona, 
lo cual da una dignidad, seriedad y nobleza a su trabajo, digna del aprecio de todo el que 
encuentra” (p. 11). 
La presente investigación presenta información veraz y confiable, respetando los 
derechos de autor respecto a la bibliografía revisada, así como la privacidad y discreción 







































3.1 Planteamiento de propuesta de solución 
3.1.1. Situación Actual 
En el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C. se realizan 
la confección de tela punto (polos, blusas) y la confección de tela plana (jeans), es aquí 
donde los operarios se encargan de realizar los diferentes procesos, desde la confección 
de las distintas partes de la prenda hasta su ensamble; transformando la materia prima en 
un producto final.  
El tipo de mantenimiento que se realiza en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz 
The New Tendency S.A.C. consiste en el mantenimiento correctivo, es decir, se aplica el 
mantenimiento al equipo luego de la ocurrencia de una falla, sin embargo la empresa no 
lleva un registro de las reparaciones realizadas, los tiempos entre fallas o los registros de 
piezas críticas. Al evidenciarse fallas en las máquinas, se obtienen como consecuencia, 
paradas extensas no planificadas y pérdida de producción.  
Debido a que el área de confecciones desea obtener una mejora en la productividad y por 
ende una reducción del tiempo de paradas de máquina, se planea implementar un plan de 
mantenimiento autónomo básico, con el fin de que los propios operarios puedan 
ejecutarlos y de esta manera logren una mejora en el tiempo de entrega de las prendas. A 
continuación se muestra un registro fotográfico, en el cual se evidencia el estado del área 
de trabajo así como también la maquinaria y equipos.  
FIGURA N°3. Área de confecciones 
 






FIGURA N°4. Condición actual de las máquinas  














Fuente: Elaboración Propia  
En las figuras se observan las condiciones en las que se encuentra el área de confecciones 
y el estado actual de las máquinas del área de confecciones de la Empresa Ruilooz The 






3.1.2. Propuesta de solución 
Para la presente investigación, “Implementación del mantenimiento autónomo para 
mejorar la productividad en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New 
Tendency S.A.C.”, se realizará el siguiente procedimiento: 
Paso 1: Preparación 
Este es un paso muy importante, debido a que se entrena al personal del área de 
confecciones para que conozca su propia máquina de trabajo y pueda detectar posibles 
anomalías. El operario adquiere conocimiento acerca del funcionamiento de su máquina 
y es capaz de reconocer fallas. Se propone inicialmente una capacitación acerca del 
manejo adecuado de las máquinas y el funcionamiento básico de las mismas, con el fin 
de que los operarios tengan en cuenta el trabajo que realiza cada máquina y puedan 
detectar los desgastes que se están ocasionando. Esta capacitación será dictada por el 
personal con mayor experiencia en el manejo de dichas máquinas.  
A continuación se muestra una tabla con los tipos de máquinas presentes en el área de 
confecciones de la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C. 
TABLA N°2. Identificación de máquinas presentes en el área de confecciones  
Máquina 
N Tipo de máquina Operación Marca Modelo 
1 Recta Pespunte JUKI DDL-8700-7 
4 Recta Basta JUKI DLN-6390-7 
2 Plana Pespunte JUKI LH-4128-7 
3 Plana Pespunte JUKI LH-3128 
5 Sobre-orilladora Remalle JUKI MO-6717 
6 Atracadora Presilla JUKI LK-1900A 
7 Plana Pretina KANSAI WX-8842-1 
8 Plana Presilla KANSAI B2000-C 
9 Botonera Remache BACSF Estándar 
10 Ojaladora Ojalar AMF REECE S-311 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la Tabla N°2 se aprecian los diferentes tipos de máquinas presentes en el área de 
confección de la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C. Así mismo se pueden 





TABLA N°3. Descripción de las máquinas del área de confecciones 





Máquina de costura pespunte, 
cuenta con 1 aguja, es usada en todo 
tipo de tela; al ser una maquina 
universal su uso se da de acuerdo al 
modelo; es ideal para materiales 








Cuenta con 1 aguja, es una máquina 
diseñada especialmente para el 
dobladillo de bajos en pantalones 








Máquina de costura pespunte, 
cuenta con 2 agujas, es posible 
cambiar la alimentación entre la 










Máquina de pespunte, cuenta con 










Es una máquina remalladora que 
puede ser utilizada en distintos 
materiales y procesos de costura. Se  
ajusta fácilmente para terminar las 
costuras que combinan 








Fuente: Elaboración Propia 





Se le pueden programar el número 
de puntadas que requiera. Cuenta 
con 50 patrones de costura 








Máquina de coser con cubierta 
superior de 3 agujas con puntada de 
seguridad para colocar 
revestimientos de bolsillo.  





Máquina de coser plana, con 2 
agujas, puntada de cadena doble e 
inferior. Es adecuada para hacer 
presillas para cinturón, unir e 
insertar bandas elásticas y coser 
telas pesadas. 
 





Máquina industrial neumática para 
la colocación de todo tipo de 
accesorios a presión como 
remaches, botones, ojalillos, 








La Ojaladora S-311 es una 
máquina programable y cuenta con 
una amplia variedad de modelos, 
desde ojales regulares hasta ojales 
redondos. 
 





TABLA N°4. Detección de anormalidades 
DETECCIÓN DE ANORMALIDADES 
TIPO DE FALLA  ANORMALIDAD DETALLES SOBRE LA ANORMALIDAD 
Fallas ocultas 
Suciedad Polvo, basura, óxido 
Golpe 
Hundimiento, deformación, fragmento 
doblado 
Desajustes 
Vibración, inclinación, desgaste, deformación, 
corrosión 
Anomalías 
Ruido anormal, calentamiento, alteración de 
color, presión, corriente eléctrica 
Adherencias Etiquetas, plásticos, etc. 
Condición básica 
Lubricación 
Falta de aceite, aceite inadecuado, escape o 
fuga, suciedad, deformación en la boquilla de 
lubricación 
Medidor del nivel de 
aceite 
Suciedad, daños, escapes, defectos en el 
medidor 
Desajustes de tornillo 
y tuercas 
Mal apretados, largo excesivo, rosca 
desgastada, tuerca invertida 
Acceso 
Limpieza e inspección 
Estructura de la maquinaria, mal 
posicionamiento, falta de espacio, indicaciones 
inadecuadas   
Lubricación 
Posición inadecuada de la boquilla, altura 
inadecuada, drenaje obstruido 
Ajustes Difícil acceso para ajuste de tuercas y tornillos  
Fuentes de suciedad 
Aceite Escapes y esparcimiento de lubricante 
Gas Escape, esparcimiento, gases, vapor 
Residuos 
Residuos de corte, mermas, productos 
defectuosos 
Localidades inseguras 
Piso Superficie irregular, desnivel, desgastes 
Fallas de iluminación Mala iluminación, mal posicionamiento 
 
Fuente: Elaboración Propia 
En la Tabla N°4 se pueden observar las posibles anormalidades que puedan presentar las 
máquinas del área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C. y 






Paso 2: Identificar el problema más crítico  
Dentro del área de confecciones, se detectó que la máquina ojaladora presentaba 
constantes fallas, interfiriendo con el proceso de producción, por ello se seleccionó la 
operación ojalar como objeto de estudio. Se empleó el Diagrama de Operaciones (DOP) 
y el Diagrama de Análisis del Proceso (DAP), los cuales se elaboraron mediante la técnica 
de estudios de tiempos con cronómetro con el fin de identificar qué procesos de la 
operación tomaban mayor tiempo. (Ver Anexos N°9, N°10 y N°11 para mayor 
información).  
Posteriormente se optó por iniciar con la propuesta del Diagrama de Operaciones de 
Procesos como una mejora en la cual se apreciaría  mayor orden en los procesos, logrando 
que se realicen adecuadamente, y de esta manera evitando posibles errores o reingresos 
en procesos más cercanos a su acabado. 
 
TABLA N°5. Simbología diagramas DOP  
SÍMBOLO NOMBRE DESCRIPCIÓN 
 
Operación 
Indica las principales fases del 
proceso 
 
Inspección  Verifica la calidad, cantidad 
 Transporte Indica el movimiento de materiales  
  
Espera 
Indica demora entre dos operaciones o 
abandono momentáneo  
  
Almacén 
Indica depósito de un objeto bajo 
vigilancia en un almacén 
 
 
Combinada Indica varias actividades simultáneas 
 
















































TOTAL:            8 





































Fuente: Elaboración Propia 
 







DEPARTAMENTO: Producción FECHA: 02/04/2018 



























      
Conectar máquina 4.90 
 
     
 
Colocar hilos 34.31 
 
     
 
Programar tipo de ojal 40 
      
 
Colocar prenda 5.75 
 
     
 
Realizar ojal 20.93        
Cortar hilo  2.36        
Retirar prenda 1.94        















































TOTAL:            9 
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TABLA N°7. Diagrama de Actividades del proceso de la máquina ojaladora 
(Propuesto) 
 







DEPARTAMENTO: Producción FECHA: 07/05/2018 


























      
 
Limpiar máquina 10.11 
 
     
 
Lubricar máquina  5.14 
 
     
 
Conectar máquina 2.14 
 
     
 
Colocar hilos 28.12 
 
     
 
Programar tipo de ojal 10.17  
 
    
 
Inspección  26.25 
 
     
 
Colocar prenda 2.21 
 
     
 
Realizar ojal 15.03       
 














Paso 3: Limpieza Inicial 
Los operarios se encargan de realizar una limpieza profunda a todas las máquinas 
presentes en el área de confecciones de la empresa, al realizar la limpieza tendrán que 
reportar a través de las tarjetas de defectos todas las anomalías encontradas en los equipos, 
para ello, cada operario debe de ocuparse de mantener limpio su puesto de trabajo.  
A continuación se presentará el plan de mantenimiento que se realizó en base a las fallas 
encontradas en la máquina ojaladora y un plan de lubricación, inspección, ajuste y 
limpieza de las principales partes de dicha máquina. 
TABLA N°8. Plan de mantenimiento realizado a la máquina ojaladora  




Retraso en el proceso de 
la máquina 
Falta de limpieza y 
lubricación 
Lubricación / Limpieza 
Ruidos en la máquina 
diferente a los 
normalmente 
escuchados  
Falta de lubricación Lubricación 
Fallas con el garfio 
inferior 
Desgaste de la pieza  Inspección 

Fuente: Elaboración Propia 
 
En esta etapa, se limpian a fondo los pisos, estantes, herramientas, equipos, entre otros, 
que se utilice en las operaciones cotidianas. Se propone que la jornada de limpieza sea 
diaria y realizada por los operarios. Posteriormente se verifica la funcionalidad del equipo 
que fue limpiado, se identifica cualquier tipo de anormalidad o problema existente.  
Como resultado de la limpieza realizada se detectan anomalías en los equipos, las cuales 
son reportadas por el personal participante, el consolidado de la limpieza realizada y de 








FORMATO N°1. Registro de limpieza 
RUILOOZ THE NEW 




DÍA HORA RESPONSABLE OBSERVACIONES 
        
        
        
        
        

























          
          
          
          
          








Posteriormente se procede a hacer uso de las tarjetas de defectos, las cuales son 
herramientas de apoyo visual para la señalización de anomalías detectadas.  
 Tarjeta azul:  
Defectos menores que no necesitan de conocimientos específicos y que pueden ser 
reparados por los operadores de la línea, si se tiene el conocimiento y la herramienta se 
resuelve en el momento. Ejemplo: falta de tornillos, apriete de tuercas.  
 Tarjeta roja:  
Defectos que requieren de un grado de conocimiento más específico, requieren de la 
participación de especialista de mantenimiento. Ejemplo: cambiar partes dañadas, fuga 
en algún equipo, equipo desengrasado.  
La tarjeta de defectos debe retirarse en el momento en que la falla sea corregida. 
FIGURA N°7. Tarjeta de defectos 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 




Nombre de la Máquina: 
 








Encontrado por:       Fecha: 
_____________      ______ 
 
 




Nombre de la Máquina: 
 








Encontrado por:       Fecha: 






Paso 4: Inspección  
Una vez realizada la limpieza y habiendo detectado anomalías en las máquinas, el 
operario será capaz de evaluar, reportar y llevar un seguimiento a las fallas detectadas en 
su área de trabajo. 
Los objetivos de este paso son: 
- Comprender la estructura, función principios y estado ideal del equipo. 
- Capacitarse en las habilidades para inspeccionar funciones y partes principales del 
equipo. 
- Inspeccionar partes y funciones principales del equipo a fondo y restaurar defectos 
potenciales. 
Es esencial realizar una inspección a la máquina para garantizar la operación de la misma. 
Realizar la inspección correspondiente a la maquinaria es de suma importancia, debido a 
que el operario podrá asegurarse de que la máquina está funcionando en condiciones de 
operación adecuadas, podrá inspeccionar la máquina en busca de cualquier avería que 
pueda exigir atención inmediata y podrá identificar problemas que requieran ser atendidos 
y cuya reparación deba planificarse y programarse. 
Todos los días antes de comenzar a trabajar, se inspecciona la máquina o el equipo, en 
busca de posibles fugas, acumulación de residuos, fallas progresivas en los componentes 
o fallas severas en el equipo. Las inspecciones no sólo ayudarán a garantizar la integridad 
de los equipos sino que los mantendrá en condiciones seguras para su operación. 
Es responsabilidad de todos los trabajadores registrar cada inspección realizada en un 
formato donde se evidencien las actividades que se realizaron y el tiempo que se le dedicó, 











FORMATO N°3. Programa de mantenimiento autónomo 
 







N° Frecuencia  Inspección Duración  Implementos  
1 Diario 
Limpiar la máquina. Dejarla libre de 
polvo, aceite, manchas, etc. 
  
Trapos, escobillas , 
solvente 
2 Diario 
Limpiar los alrededores de la 
máquina. Dejarla libre de polvo, 
aceite, basura, objetos innecesarios, 
etc.  
  
Trapos, escobillas , 
solvente 
3 Diario 
Prestar atención si se escucha 
alguna vibración o ruido extraño en 
la máquina e informar 
  - 
4 Diario 
Verificar que las prendas no salgan 
con acabado rugoso o dobleces 
  - 
5 Diario 
Verificar que no existan elementos 
innecesarios en el área de trabajo. 
Mantener siempre el área ordenada 
  - 
6 Diario 






Revisar que la máquina se 
encuentre en la posición correcta, 
sin desgaste significativo y sin 
obstrucción 
  - 
 







FORMATO N°4. Plan de Mantenimiento Autónomo 





Hora de inicio: 
Hora final: 
Máquina: 
Tareas a realizar: 
Observaciones: 
ENCARGADO 





Paso 5: Ejecutar las mejoras 
Las medidas de corrección son toda aquella acción que busca erradicar alguna anomalía 
presente en el proceso de confección. Las anomalías se pueden identificar de acuerdo a 
su nivel, ya sea leve, medio, grave o urgente; usando esta escala se puede dar prioridad a 
los defectos con mayor nivel. 
Una vez realizada la detección de la anomalía se procederá a llenar el formato con la 
medida de corrección propuesta, de esta manera se tendrá antecedente por si una anomalía 
llega a repetirse en un futuro, ya que se podrá utilizar ese formato como medida de 
referencia.  
Las acciones tomadas por los operarios del área de confecciones de la Empresa Ruilooz 
The New Tendency S.A.C. serán plasmadas en un formato, que posteriormente será 




















FORMATO N°5. Plan de mejora 
RUILOOZ THE NEW 





Descripción de la mejora: 
Resultados esperados: 
Dificultades o limitaciones: 










Paso 6: Revisar los resultados obtenidos 
El objetivo principal de esta etapa es asegurar que el nivel requerido en cada paso ha 
sido alcanzado, tanto por el personal como por la maquinaria. Se evalúa si la Empresa 
Ruilooz The New Tendency S.A.C. logró el cambio mediante la implementación del 
mantenimiento autónomo y se verifican si las medidas correctivas dieron los resultados 
esperados. 
Los operarios son capaces de detectar anomalías en sus máquinas de trabajo y pueden dar 
la solución requerida, debido a que se encuentran en la capacidad de hacerlo luego de la 
capacitación realizada. Los operarios ponen en práctica todo lo aprendido y demuestran 
el conocimiento adquirido durante la fase de preparación.  
Una vez terminada la implementación del mantenimiento autónomo, se procede a realizar 
una supervisión para evaluar el impacto que la mejora tuvo en el área de confecciones, la 
supervisión reflejará si hubo un cambio positivo en la empresa y será registrada mediante 


















FORMATO N°6. Programa de Supervisión  
RUILOOZ THE NEW 
TENDENCY S.A.C.  





Fecha de inicio Fecha de término Responsable OBSERVACIONES 
          
          
          
          
          
  
          
          





3.1.3. Análisis Costo – Beneficio  
La inversión realizada para la implementación del mantenimiento autónomo se basó 
principalmente en la capacitación a los operarios de la empresa: 
- Para la implementación del mantenimiento autónomo se necesitó una inversión de 
S/. 1,500.00. 
- Así también, se realizaron capacitaciones, cuyos costos ascienden a un total de S/. 
300.00.  
- Finalmente, la inversión necesaria para implementar el mantenimiento autónomo fue 
de S/. 1,800.00. 
En la siguiente tabla se muestra la inversión total realizada en la propuesta: 
TABLA N°9. Inversión total de la propuesta 
Implementación S/. 1,500.00 
Capacitación a los operarios S/. 300.00 
Total S/ 1,800.00 
Fuente: Elaboración Propia 
 















150h S/. 6.25 S/. 937.50 S/. 11,250.00 
Paradas de 




115h S/. 6.25 S/. 718.75 S/. 8625.00 
Beneficio S/. 2625.00 





El costo por hora se halló de la siguiente manera:  
- Sueldo del trabajador mensual = S/. 1000.00 
- Sueldo del trabajador semanal = S/. 1000.00 / 4 = S/. 250.00 
- Sueldo diario = S/.250.00 / 5 = S/. 50.00 
- Sueldo por hora = S/ 50.00 / 8 = S/. 6.25 
La Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C. no realiza el pago de contribuciones 
(cargas sociales) debido a la alta rotación del personal, es por ello que los trabajadores no 
cuentan con ningún beneficio social.  
En la Tabla N°10 se puede observar que la perdida generada antes de la implementación 
fue de S/. 11,250.00, sin embargo, luego de la implementación dl mantenimiento 
autónomo la situación mejora, reduciéndose la pérdida generada hasta S/. 8625,00 es 
decir, se tuvo un beneficio de S/. 2625.00. 
TABLA N°11. Relación Costo / Beneficio 
Beneficio S/. 2625.00 
Costo S/ 1,800.00 
Relación Beneficio / Costo 1.46 
Fuente: Elaboración Propia 
Por lo tanto, del ratio obtenido se puede decir que:  
- El proyecto es viable  














3.2 Estadística Descriptiva 
3.2.1. Variable Independiente: Mantenimiento Autónomo 
 
Indicador: Limpieza 
TABLA N°12. Indicador Limpieza 
Semana Limpieza (Pre - Test) Limpieza (Post - Test) 
Semana 1 40% 60% 
Semana 2 40% 60% 
Semana 3 60% 80% 
Semana 4 40% 60% 
Semana 5 60% 80% 
Semana 6 60% 80% 
Promedio 50% 70% 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
GRÁFICO N°1. Indicador Limpieza 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la Tabla Nº12, se evidencia claramente la mejora del indicador limpieza, incrementado 
en promedio un 20% con respecto al mes anterior, demostrando que la implementación 



























TABLA N°13. Indicador Inspección 
 
Semana 
Inspección (Pre - 
Test) 
Inspección (Post - 
Test) 
Semana 1 67% 75% 
Semana 2 33% 50% 
Semana 3 67% 75% 
Semana 4 33% 50% 
Semana 5 67% 75% 
Semana 6 33% 50% 
Promedio 50% 63% 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
GRÁFICO N°2. Indicador Inspección 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la Tabla Nº13, se evidencia la mejora del indicador inspección a comparación con el 
mes anterior, incrementado en promedio un 13%, demostrando así el efecto positivo de 






























TABLA N°14. Indicador Control 
Semana Control (Pre - Test) Control (Post - Test) 
Semana 1 33% 50% 
Semana 2 67% 75% 
Semana 3 33% 75% 
Semana 4 33% 50% 
Semana 5 67% 75% 
Semana 6 33% 75% 
Promedio 44% 67% 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
GRÁFICO N°3. Indicador Control 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la Tabla Nº14, se evidencia la mejora del indicador control a comparación con el mes 
anterior, incrementado en promedio un 23%, demostrando así un cambio significativo, 


























3.2.2. Variable Dependiente: Productividad 
 
 
TABLA N°15. Productividad   
Semana 
Productividad (Pre - 
Test) 
Productividad (Post - 
Test) 
Semana 1 56% 63% 
Semana 2 48% 58% 
Semana 3 48% 68% 
Semana 4 55% 63% 
Semana 5 57% 70% 
Semana 6 54% 67% 
Promedio 53% 65% 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
GRÁFICO N°4. Productividad 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla Nº15, se observa la mejora de la productividad en el área de confecciones de 
la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C. a comparación con el mes anterior, 
incrementado en promedio un 12%, demostrando que la implementación del 


































Fuente: Elaboración Propia 
En el Diagrama N°5 se observa que no se encuentran puntos por encima ni por debajo de 
los bigotes del diagrama de caja, por lo tanto no presenta datos atípicos (no se encuentran 
datos distantes). Por otro lado se puede mencionar, que por el tamaño de la caja, el 
diagrama de caja presenta mayor variabilidad en los datos.  
 










Fuente: Elaboración Propia 
En el Diagrama N°6 se observa que no se encuentran puntos por encima ni por debajo de 
los bigotes del diagrama de caja, por lo tanto no presenta datos atípicos (no se encuentran 
datos distantes). Por otro lado se puede mencionar, que por el tamaño de la caja, el 







TABLA N°16. Indicador Eficiencia  
Semana Eficiencia (Pre - Test) Eficiencia (Post - Test) 
Semana 1 64% 67% 
Semana 2 57% 63% 
Semana 3 59% 72% 
Semana 4 64% 68% 
Semana 5 67% 73% 
Semana 6 63% 68% 
Promedio 62% 68% 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
GRÁFICO N°7. Indicador Eficiencia 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla Nº16, se observa la mejora del indicador eficiencia a comparación con el mes 
anterior, incrementado en promedio un 6%, demostrando que la implementación del 





































Fuente: Elaboración Propia 
En el Diagrama N°8 se observa que no se encuentran puntos por encima ni por debajo de 
los bigotes del diagrama de caja, por lo tanto no presenta datos atípicos (no se encuentran 
datos distantes). Por otro lado se puede mencionar, que por el tamaño de la caja, el 
diagrama de caja presenta datos homogéneos.   
 










Fuente: Elaboración Propia 
En el Diagrama N°9 se observa que no se encuentran puntos por encima ni por debajo de 
los bigotes del diagrama de caja, por lo tanto no presenta datos atípicos (no se encuentran 
datos distantes). Por otro lado se puede mencionar, que por el tamaño de la caja, el 







TABLA N°17. Indicador Eficacia 
Semana Eficacia (Pre - Test) Eficacia (Post - Test) 
Semana 1 88% 94% 
Semana 2 84% 92% 
Semana 3 82% 95% 
Semana 4 86% 93% 
Semana 5 85% 96% 
Semana 6 86% 98% 
Promedio 85% 95% 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
GRÁFICO N°10. Indicador Eficacia 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla Nº17, se puede observar la mejora del indicador eficacia a comparación con 









































Fuente: Elaboración Propia 
En el Diagrama N°11 se observa que no se encuentran puntos por encima ni por debajo 
de los bigotes del diagrama de caja, por lo tanto no presenta datos atípicos (no se 
encuentran datos distantes). Por otro lado se puede mencionar, que por el tamaño de la 
caja, el diagrama de caja presenta datos homogéneos.  
 
















Fuente: Elaboración Propia 
En el Diagrama N°12 se observa que no se encuentran puntos por encima ni por debajo 
de los bigotes del diagrama de caja, por lo tanto no presenta datos atípicos (no se 
encuentran datos distantes). Por otro lado se puede mencionar, que por el tamaño de la 





3.3. Prueba de Normalidad 
A fin de determinar el estadístico correspondiente para la contrastación de los datos 
recolectados mediante una comparación de medias, es necesario primero determinar si 
presenta una distribución normal, dado que los datos utilizados fueron 6, se utilizó la 
prueba de Shapiro – Wilk, ya que dicha prueba se utiliza para datos menores a 50; para 
tal fin se utilizó el Programa SPSS. 
La hipótesis se presentará de la siguiente manera:  
 Hipótesis Nula (0.05 < Sig.) 
Ho  = Los datos presentan una distribución normal. (PARAMÉTRICOS) 
 Hipótesis Alterna (0.05 > Sig.) 
Ha  = Los datos no presentan una distribución normal. (NO PARAMÉTRICOS) 
 
3.3.1. Análisis de la Hipótesis General  
Prueba de Normalidad – Productividad  
 
TABLA N°18. Procesamiento de Datos – Productividad  
 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
PRODUCTIVIDAD_ANT 
6 100,0% 0 0,0% 6 100,0% 
PRODUCTIVIDAD_DES 6 100,0% 0 0,0% 6 100,0% 
 















TABLA N°19. Descriptivos – Productividad  
Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
PRODUCTIVIDAD_ANT Media 53,00 1,633 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 48,80  
Límite superior 57,20  
Media recortada al 5% 53,06  
Mediana 54,50  
Varianza 16,000  
Desviación estándar 4,000  
Mínimo 48  
Máximo 57  
Rango 9  
Rango intercuartil 8  
Asimetría -,703 ,845 
Curtosis -1,864 1,741 
PRODUCTIVIDAD_DES Media 64,83 1,778 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 60,26  
Límite superior 69,40  
Media recortada al 5% 64,93  
Mediana 65,00  
Varianza 18,967  
Desviación estándar 4,355  
Mínimo 58  
Máximo 70  
Rango 12  
Rango intercuartil 7  
Asimetría -,550 ,845 
Curtosis -,338 1,741 
 





TABLA Nº20. Resultados de la Prueba de Normalidad – Productividad 
 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD_ANT 
,265 6 ,200* ,824 6 ,096 
PRODUCTIVIDAD_DES ,191 6 ,200* ,946 6 ,709 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración Propia 
En la Tabla N°20 se observa que la significancia de la productividad antes de la 
implementación fue  de 0.096 > 0.05  y la significancia de la productividad luego de la 
implementación del mantenimiento autónomo resultó de  0.709 > 0.05, por lo tanto los 
datos presentan una distribución normal (DATOS PARAMÉTRICOS), por ende, para la 
validación de la hipótesis se utilizará la prueba estadística T de Student. 
     GRÁFICO N°13. Gráfico Q-Q de la                  GRÁFICO N°14. Gráfico Q-Q de la  
               productividad (Pre – Test)                                 productividad (Post - Test) 
 
Fuente: Elaboración Propia                              Fuente: Elaboración Propia 
 
En los gráficos se pueden observar que los datos del pre test y post test con respecto a la 
productividad presentan un comportamiento normal. Así mismo se observa que los datos 
obtenidos luego de la implementación del mantenimiento autónomo se encuentran 





    GRÁFICO N°15. Gráfico P-P de la                  GRÁFICO N°16. Gráfico P-P de la  
            productividad (Pre – Test)                                 productividad (Post – Test) 
Fuente: Elaboración Propia                           Fuente: Elaboración Propia 
En los gráficos se pueden observar que los puntos con respecto a los datos de la 
productividad en el pre test y en el post test presentan una distribución normal al estar 
ubicados cerca de la línea recta.  
    GRÁFICO N°17. Diagrama de caja y            GRÁFICO N°18. Diagrama de caja y 
   bigotes de la productividad (Pre – Test)          bigotes de la productividad (Post- Test) 
 
Fuente: Elaboración Propia                             Fuente: Elaboración Propia 
En los gráficos se observan que el porcentaje de productividad antes de la implementación 
del mantenimiento autónomo resultó de 54.50%, mientras que al implementarse el 
mantenimiento autónomo en la empresa, la productividad resultó ser de un 65%, por lo 





3.3.2. Análisis de la Hipótesis Especifica N°1 
Prueba de Normalidad – Eficiencia 
TABLA Nº21. Procesamiento de Datos - Eficiencia 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
EFICIENCIA_ANT 6 100,0% 0 0,0% 6 100,0% 
EFICIENCIA_DES 6 100,0% 0 0,0% 6 100,0% 
Fuente: Elaboración propia 
TABLA Nº22. Descriptivos – Eficiencia 
Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
EFICIENCIA_ANT Media 62,33 1,498 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior 58,48  
Límite superior 66,18  
Media recortada al 5% 62,37  
Mediana 63,50  
Varianza 13,467  
Desviación estándar 3,670  
Mínimo 57  
Máximo 67  
Rango 10  
Rango intercuartil 6  
Asimetría -,471 ,845 
Curtosis -,759 1,741 
EFICIENCIA_DES Media 68,50 1,478 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior 64,70  
Límite superior 72,30  
Media recortada al 5% 68,56  
Mediana 68,00  
Varianza 13,100  
Desviación estándar 3,619  
Mínimo 63  
Máximo 73  
Rango 10  
Rango intercuartil 6  
Asimetría -,228 ,845 





TABLA Nº23. Resultados de la Prueba de Normalidad – Eficiencia 
 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA_ANT 
,239 6 ,200* ,932 6 ,595 
EFICIENCIA_DES ,222 6 ,200* ,937 6 ,634 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla N°23 se observa que la significancia de la eficiencia antes de la 
implementación fue  de 0.595 > 0.05  y la significancia de la eficiencia luego de la 
implementación del mantenimiento autónomo resultó de  0.634 > 0.05, por lo tanto los 
datos presentan una distribución normal (DATOS PARAMÉTRICOS), por ende, para la 
validación de la hipótesis se utilizará la prueba estadística T de Student. 
  GRÁFICO N°19. Gráfico Q-Q de la                    GRÁFICO N°20. Grafico Q-Q de la 
              eficiencia (Pre – Test)                                          eficiencia (Post – Test) 
Fuente: Elaboración Propia                             Fuente: Elaboración Propia 
 
En los gráficos se pueden observar que los datos del pre test y post test con respecto a la 
eficiencia presentan un comportamiento normal. Así mismo se observa que los datos 
obtenidos luego de la implementación del mantenimiento autónomo se encuentran 





    GRÁFICO N°21. Gráfico P-P de la                     GRÁFICO N°22. Gráfico P-P de la 
                eficiencia (Pre – Test)                                          eficiencia (Post – Test) 
Fuente: Elaboración Propia                               Fuente: Elaboración Propia  
En los gráficos se observan que los puntos con respecto a los datos de la eficiencia en el 
pre test y en el post test presentan una distribución normal al estar ubicados cerca de la 
línea recta.  
 
  GRÁFICO N°23. Diagrama de caja y                 GRÁFICO N°24. Diagrama de caja y 
     bigotes de la eficiencia (Pre – Test)                    bigotes de la eficiencia (Post – Test) 
Fuente: Elaboración Propia                            Fuente: Elaboración Propia 
En los gráficos se observan que el porcentaje de eficiencia antes de la implementación 
del mantenimiento autónomo resultó de 63.50%, mientras que con la implementación del 
mantenimiento autónomo se alcanzó una eficiencia del 68%, por ende se aumentó la 





3.3.3. Análisis de la Hipótesis Específica N°2 
Prueba de Normalidad – Eficacia 
TABLA Nº24. Procesamiento de Datos – Eficacia 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
EFICACIA_ANT 6 100,0% 0 0,0% 6 100,0% 
EFICACIA_DES 6 100,0% 0 0,0% 6 100,0% 
Fuente: Elaboración propia 
TABLA Nº25. Descriptivos – Eficacia  
Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
EFICACIA_ANT Media 85,17 ,833 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 83,02  
Límite superior 87,31  
Media recortada al 5% 85,19  
Mediana 85,50  
Varianza 4,167  
Desviación estándar 2,041  
Mínimo 82  
Máximo 88  
Rango 6  
Rango intercuartil 3  
Asimetría -,333 ,845 
Curtosis ,516 1,741 
EFICACIA_DES Media 94,67 ,882 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 92,40  
Límite superior 96,93  
Media recortada al 5% 94,63  
Mediana 94,50  
Varianza 4,667  
Desviación estándar 2,160  
Mínimo 92  
Máximo 98  
Rango 6  
Rango intercuartil 4  
Asimetría ,463 ,845 





TABLA Nº26. Resultados de la Prueba de Normalidad – Eficacia 
 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
EFICACIA_ANT ,175 6 ,200* ,975 6 ,926 
EFICACIA_DES ,121 6 ,200* ,983 6 ,964 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla N°26 se observa que la significancia de la eficacia antes de la implementación 
fue  de 0.926 > 0.05  y la significancia de la productividad luego de la implementación 
del mantenimiento autónomo resultó de  0.964 > 0.05, por lo tanto los datos presentan 
una distribución normal (DATOS PARAMÉTRICOS), por ende, para la validación de la 
hipótesis se utilizará la prueba estadística T de Student. 
     GRÁFICO N°25. Gráfico Q-Q de la                   GRÁFICO N°26. Gráfico Q-Q de la 
                     eficacia (Pre – Test)                                            eficacia (Post – Test) 
Fuente: Elaboración Propia                             Fuente: Elaboración Propia 
 
En los gráficos se pueden observar que los datos del pre test y post test con respecto a la 
eficacia presentan un comportamiento normal. Así mismo se observa que los datos 
obtenidos luego de la implementación del mantenimiento autónomo se encuentran 






      GRÁFICO N°27. Gráfico P-P de la                GRÁFICO N°28. Gráfico P-P de la 
                  eficacia (Pre – Test)                                          eficacia (Post – Test) 
Fuente: Elaboración Propia                             Fuente: Elaboración Propia 
En los gráficos se pueden observar que los puntos con respecto a los datos de la eficacia 
en el pre test y en el post test presentan una distribución normal, es por ello que se 
encuentran ubicados cerca de la línea recta.  
 
   GRÁFICO N°29. Diagrama de caja y               GRÁFICO N°30. Diagrama de caja y  
       bigotes de la eficacia (Pre – Test)                       bigotes de la eficacia (Post – Test) 
Fuente: Elaboración Propia                             Fuente: Elaboración Propia 
En las figuras se observan que el porcentaje de eficacia antes de la implementación del 
mantenimiento autónomo resultó de 85.50%, y luego de implementarse el mantenimiento 
autónomo en la empresa, la eficacia resultó ser de un 94.50%, por lo tanto se lograron 





3.4.Estadística Inferencial  
Prueba T de Student 
Luego de haber encontrado el nivel de significancia aplicando la Prueba de Normalidad 
a cada grupo de datos recolectados y de haber obtenido como resultado datos con 
distribución normal (PARAMÉTRICOS), se procede a utilizar la Prueba T de Student. 
Según Otamendi y Díaz (2011), “el analista define también subjetivamente el nivel de 
significación en 0.05 para tomar las decisiones con un 95% de confianza” (p. 76). 
Bernal (2014), menciona que “la significación estadística que nos da el programa SPSS 
es la de una prueba bilateral, por lo que tenemos que calcular la “ρ” en función de si la 
prueba es unilateral hacia la izquierda o hacia la derecha” (p. 26). 
Con respecto a la media recortada, Díaz menciona: 
Una media recortada al 10%, por ejemplo, se obtiene eliminando el 10% de las observaciones 
en cada extremo del conjunto ordenado de los datos, y calculando la media aritmética de los 
datos restantes. […] El problema se debe a la fuerte influencia que ejercen los datos extremos 
sobre la varianza. Cuando se da este caso, los datos extremos pueden eliminarse utilizando 
el método de medias recortadas. (2009, p. 89). 
3.4.1. Prueba de Hipótesis General 
La hipótesis se presentará de la siguiente manera:  
 Hipótesis Nula (0.05 < Sig.) 
Ho = La implementación del mantenimiento autónomo no mejora 
significativamente la productividad en el área de confecciones. 
 Hipótesis Alterna (0.05 > Sig.) 
Ha = La implementación del mantenimiento autónomo sí mejora 
significativamente la productividad en el área de confecciones. 
 
Prueba T de Student – Productividad 
TABLA Nº27. Estadísticas de muestras emparejadas – Productividad 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 PRODUCTIVIDAD_ANT 53,00 6 4,000 1,633 
PRODUCTIVIDAD_DES 64,83 6 4,355 1,778 
 





TABLA Nº28. Correlaciones de muestras emparejadas – Productividad 
 
Correlaciones de muestras emparejadas 
 N Correlación Sig. 
Par 1 PRODUCTIVIDAD_ANT & 
PRODUCTIVIDAD_DES 
6 ,367 ,474 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
TABLA Nº29. Resultados de la Prueba T de Student – Productividad  











95% de intervalo de 







-11,833 4,708 1,922 -16,774 -6,892 -6,156 5 ,002 
Fuente: Elaboración propia 
En Tabla N°27, se demuestra que la media de la productividad antes (53%) es menor que 
la media de la productividad después (64.83%), por consiguiente se acepta la hipótesis 
alterna. Así mismo, en la Tabla N°29 se observa que la Sig. < 0.05 por ende hubieron 
diferencias significativas, demostrando que la implementación del mantenimiento 
autónomo mejora la productividad en el área de confecciones de la  Empresa Ruilooz The 
New Tendency S.A.C. 
3.4.2. Prueba de Hipótesis Específica N°1  
La hipótesis se presenta de la siguiente manera:  
 Hipótesis Nula (0.05 < Sig.) 
Ho = La implementación del mantenimiento autónomo no mejora 
significativamente la eficiencia en el área de confecciones. 
 Hipótesis Alterna (0.05 > Sig.) 
Ha = La implementación del mantenimiento autónomo sí mejora 






Prueba T de Student – Eficiencia 
 
TABLA Nº30. Estadísticas de muestras emparejadas – Eficiencia  
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 EFICIENCIA_ANT 62,33 6 3,670 1,498 
EFICIENCIA_DES 68,50 6 3,619 1,478 
Fuente: Elaboración propia 
 
TABLA Nº31. Correlaciones de muestras emparejadas – Eficiencia  
Correlaciones de muestras emparejadas 
 N Correlación Sig. 
Par 1 EFICIENCIA_ANT & 
EFICIENCIA_DES 6 ,527 ,283 
Fuente: Elaboración propia 
 
TABLA Nº32. Resultados de la Prueba T de Student - Eficiencia 











95% de intervalo de 








-6,167 3,545 1,447 -9,887 -2,446 -4,261 5 ,008 
Fuente: Elaboración propia 
 
En Tabla N°30, se demuestra que la media de la eficiencia antes (62.33%) es menor que 
la media de la eficiencia después (68.50%), por consiguiente se acepta la hipótesis alterna. 
Así mismo, en la Tabla N°32 se observa que la Sig. < 0.05 por ende hubieron diferencias 
significativas, demostrando que la implementación del mantenimiento autónomo mejora 







3.4.3. Prueba de Hipótesis Específica N°2 
La hipótesis se presentará de la siguiente manera:  
 Hipótesis Nula (0.05 < Sig.) 
Ho = La implementación del mantenimiento autónomo no mejora 
significativamente la eficacia en el área de confecciones. 
 Hipótesis Alterna (0.05 > Sig.) 
Ha = La implementación del mantenimiento autónomo sí mejora 
significativamente la eficacia en el área de confecciones. 
 
Prueba T de Student - Eficacia 
 
 
TABLA Nº33. Estadísticas de muestras emparejadas – Eficacia 
 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 EFICACIA_ANT 85,17 6 2,041 ,833 
EFICACIA_DES 
94,67 6 2,160 ,882 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
TABLA Nº34. Correlaciones de muestras emparejadas – Eficacia 
 
Correlaciones de muestras emparejadas 
 N Correlación Sig. 
Par 1 EFICACIA_ANT & 
EFICACIA_DES 6 ,060 ,909 
 







TABLA Nº35. Resultados de la Prueba T de Student - Eficacia 












95% de intervalo de 






EFICACIA_DES -9,500 2,881 1,176 -12,523 -6,477 -8,077 5 ,000 
Fuente: Elaboración propia 
En Tabla N°33, se demuestra que la media de la eficacia antes (85.17%) es menor que la 
media de la eficacia después (94.67%), por consiguiente se acepta la hipótesis de alterna. 
Así mismo, en la Tabla N°35 se observa que la Sig. < 0.05 por ende hubieron diferencias 
significativas, demostrando que la implementación del mantenimiento autónomo mejora 






















































4.1. Discusión de la Hipótesis General 
A partir de los hallazgos encontrados, se acepta la hipótesis alterna general, la cual 
establece que la implementación del mantenimiento autónomo sí mejora 
significativamente la productividad en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The 
New Tendency S.A.C. En la Tabla N°27 de la estadística de muestras emparejadas se 
puede evidenciar que el porcentaje de productividad antes de la implementación del 
mantenimiento autónomo dio como resultado 53%, menor al porcentaje de productividad 
obtenido luego de la implementación, el cual resultó ser de 65%, demostrando una mejora 
significativa como resultado de la implementación del mantenimiento autónomo para 
mejorar la productividad de la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C., este 
resultado concuerda con lo investigado por Quispe (2016), en su tesis titulada 
“Mantenimiento autónomo para mejorar la productividad en una línea de producción 
manufacturera de una empresa pañalera, Ate, 2016” ya que menciona que el 
mantenimiento autónomo mejoró significativamente la productividad de la línea de 
producción manufacturera, al demostrar que la media de la productividad antes del 
mantenimiento autónomo fue de 81% y la media de la productividad luego de la 
implementación fue de 99%, obteniendo una mejora del 18%.  
Así mismo guarda relación con Arenas (2011) en su tesis “Diseño e implementación de 
un Sistema de Mantenimiento Autónomo en la línea de mecanizado juntas fijas para Dana 
Transejes Colombia”, debido a que ambas empresas son similares, teniendo en cuenta las 
condiciones en las que se encontraban al inicio del proyecto y las condiciones finales al 
término del proceso de implementación, evidenciándose un impacto significativo como 
producto del nuevo sistema de mantenimiento autónomo.  
Por otro lado Brenes (2016) en su tesis “Diseño de un plan de Mantenimiento Productivo 
Total (TPM) enfocado en las técnicas de Mantenimiento Autónomo, Control Visual y 
Metodología Cinco Eses (5S) en la Planta Productiva de Grupo Espartaco”, no solo hace 
uso del mantenimiento autónomo como herramienta para incrementar su productividad, 
sino que también empleó otras técnicas como la 5S y el control visual, las cuales son 
herramientas que no requieren de una formación elevada del personal y que en conjunto 
contribuyeron a disminuir los tiempos de intervención de mantenimiento, incrementaron 






4.2. Discusión de la Hipótesis Específica N°1 
Con respecto a la hipótesis específica N°1 se acepta la hipótesis alterna, la cual menciona 
que la implementación del mantenimiento autónomo sí mejora significativamente la 
eficiencia en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C. 
En la Tabla N°30 de la estadística de muestras emparejadas se puede evidenciar que el 
porcentaje de eficiencia antes de la implementación del mantenimiento autónomo dio 
como resultado 62%, menor al porcentaje de eficiencia obtenido después de la 
implementación que resultó ser de 68%, demostrando una mejora significativa como 
resultado de la implementación del mantenimiento autónomo para mejorar la eficiencia 
de la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C., este resultado concuerda con lo 
investigado por Vargas (2016) en su tesis “Implementación del pilar Mantenimiento 
Autónomo en el centro de proceso vibrado de la Empresa Finart S.A.S.”, donde menciona 
que se logra cumplir el objetivo de mejora en el desempeño de los equipos luego de la 
implementación del mantenimiento autónomo; al demostrar que la eficiencia general de 
los equipos mejora en un 23%, ya que antes de la implementación de mantenimiento 
autónomo la eficiencia general de los equipos fue de 48%, mientras que luego de la 
implementación resultó ser 71%. 
Así mismo, en la tesis de Fajardo (2016) titulada “Aplicación del Mantenimiento 
Autónomo para mejorar el índice de eficiencia global de la Planta de Cogeneración de 
una refinería de petróleo, Callao 2016”, la aplicación del mantenimiento autónomo 
aumenta la disponibilidad de la planta de cogeneración, mostrando un incremento de 
11.10% con respecto al promedio mensual de los meses de pre prueba. 
Por otro lado Bin (2015) en su tesis “Implementation of Autonomous Maintenance and 
Kaizen to Enhance Overall Equipment Efficiency in an Apparel Manufacturing Unit”, 
emplea el mantenimiento autónomo y el Kaizen como herramientas para la reducción de 
tiempo de pérdida y mejora de la eficiencia general del equipo, obteniendo resultados 
positivos en una empresa dedicada a la fabricación de prendas de vestir. De igual manera, 
Vásquez (2017) en su tesis “Análisis y propuesta de mejora en el Proceso Productivo de 
pañales para bebés usando 5S, SMED y Mantenimiento Autónomo” emplea otras 
herramientas, las cuales junto con el mantenimiento autónomo tienen como objetivo 






4.3. Discusión de la Hipótesis Específica N°2 
En la hipótesis específica N°2 se acepta la hipótesis alterna, la cual menciona que la 
implementación del mantenimiento autónomo sí mejora significativamente la eficacia en 
el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C. En la Tabla 
N°33 de la estadística de muestras emparejadas se muestra que el porcentaje de eficacia 
antes de la implementación del mantenimiento autónomo fue de 85%, mientras que el 
porcentaje obtenido luego de la implementación resultó de 95%, evidenciándose una 
mejora significativa como resultado de la implementación del mantenimiento autónomo 
para mejorar la eficacia de la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C.  
Para llegar al resultado mencionado anteriormente, fue necesario primero realizar un 
diagnóstico de la situación actual de la empresa, luego se procedió a implementar el 
mantenimiento autónomo y de esta manera  se logró realizar la comparación de datos 
recolectados antes y después de la implementación para observar si se produjo la mejora, 
todos estos pasos fueron considerados por Quispe (2016), en su tesis titulada 
“Mantenimiento autónomo para mejorar la productividad en una línea de producción 
manufacturera de una empresa pañalera, Ate, 2016” señalando que la media de la eficacia 
antes del mantenimiento autónomo fue de 60%, y la media de la eficacia después de la 
implementación del mantenimiento autónomo resultó de 74%, encontrándose diferencias 
significativas entre la media de la eficacia en el antes y después. 
Así mismo, los resultados guardan relación con lo obtenido por Bocanegra (2016) en su 
tesis “Implementación de herramientas de Mantenimiento Autónomo para incrementar 
eficiencia y eliminar pérdidas en la Planta de Producción Mondelez” quien logró el 
incremento de sus indicadores de producción; el Rendimiento de Producto Terminado se 
incrementó en 6.07%, la merma se redujo en 5.07% y su indicador principal de 
producción obtuvo un incremento de 25.79%, logrando evidenciarse el efecto positivo de 






































1. A manera de conclusión, se determinó que la implementación del mantenimiento 
autónomo mejora la productividad en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz 
The New Tendency S.A.C., esto se puede evidenciar en la Tabla N°20 de estadísticas 
de muestras emparejadas, debido a que inicialmente el área presentaba una 
productividad del 53% y una vez culminada la implementación del mantenimiento 
autónomo su productividad logró ser de 65%, por lo tanto se logra cumplir con el 
objetivo general de la investigación.  
2. Por otro lado, se logró demostrar que la implementación del mantenimiento 
autónomo mejora la eficiencia en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The 
New Tendency S.A.C., evidenciándose en la Tabla N°23 de estadísticas de muestras 
emparejadas, que la empresa antes de la implementación presentaba una eficiencia 
de 62% y finalizada la implementación del mantenimiento autónomo obtuvo una 
eficiencia de 68%, con ello queda demostrado el cumplimiento del primer objetivo 
específico de la investigación. Así mismo, en el Anexo N°13 se observa que el tiempo 
útil de la máquina ojaladora antes de la implementación era de 149 horas al mes, 
mientras que con la implementación del mantenimiento autónomo se obtuvo un 
tiempo útil de 164 horas por mes (Anexo N°14).  
3. Finalmente, se demostró que la implementación del mantenimiento autónomo mejora 
la eficacia en el área de confecciones de la Empresa Ruilooz The New Tendency 
S.A.C., evidenciándose en la Tabla N°28 de estadísticas de muestras emparejadas 
una mejora significativa, debido a que la eficacia antes de la implementación fue de 
85% y una vez finalizada la implementación del mantenimiento autónomo la eficacia 
resultó ser de 95%, por lo tanto se cumple con el segundo objetivo específico de la 
investigación. De igual manera, en el Anexo N°13 se puede observar que la 
producción obtenida antes de la implementación fue de 2545 pantalones al mes, y 
por otro lado, con la implementación del mantenimiento autónomo se logró alcanzar 









































1. Se recomienda implementar el TPM (Mantenimiento Productivo Total) de tal manera 
que se logre consolidar lo ya aprendido con nuevo conocimiento, debido a que el 
TPM engloba un conocimiento más amplio acerca del mantenimiento (mejoras 
enfocadas, mantenimiento autónomo, mantenimiento planificado,  mantenimiento de 
calidad, prevención del mantenimiento, mantenimiento de áreas de soporte, 
formación y adiestramiento, gestión de seguridad y entorno) y con ello la empresa 
estaría preparada ante cualquier problema que pueda presentarse en sus maquinarias 
y equipos. 
2. Realizar un mantenimiento autónomo global, el cual involucre a todas las máquinas 
presentes en la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C., debido a que el presente 
trabajo de investigación se centra en el área de confecciones por ser el área que 
presenta mayor cantidad de máquinas, sin embargo la empresa cuenta con máquinas 
ubicadas en diferentes áreas, las cuales también son de importancia. 
3. Realizar un programa de capacitación para los operarios, el cual debe cumplirse con 
el fin de lograr la revisión de requerimientos de las máquinas y mejoras de las 
actividades del mantenimiento autónomo, de esta manera los operarios podrán 
adquirir mayor conocimiento, aptitudes, y habilidades sobre la correcta manipulación 
de las máquinas, mediante la concientización de la importancia del cuidado de sus 
propios equipos de trabajo y la Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C. podrá 
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evaluación de la 
limpieza, la 
inspección y el 
control, los cuales 
se medirán a 




Limpieza: “La primera etapa en la implantación de un 
programa de mantenimiento  autónomo consiste en la 
limpieza inicial del equipo y de sus accesorios. La 
importancia de la limpieza es fundamental en el 
mantenimiento autónomo, hasta el punto de ser el pilar 





 x 100 
  LR = Limpiezas Realizadas 
  LP = Limpiezas Programadas  
Razón 
Inspección: “Pretende introducir controles sobre 
elementos vitales del equipo que mantengan el mismo en 
perfecto orden de funcionamiento, cubriendo 
adecuadamente los aspectos del citado funcionamiento 
de forma que sea correcto y fiable, lo mismo que la 
calidad de la producción y la seguridad del proceso” 
(Cuatrecasas, 2012, p.703). 
Inspección =  
IR
IP
 x 100 
IR = Inspecciones Realizadas 
IP = Inspecciones Programadas 
Razón 
Control: “Los operarios expertos en los equipos que 
manejan son capaces de detectar y corregir las 
anormalidades ocurridas en su trabajo diario, a través de 
chequeos y otras actividades. Poco a poco se ven 
refinando las acciones y se acumulan las mejoras” 
(Cuatrecasas, 2012, p.704). 
Control =  
ME
MP
 x 100 
ME = Mejoras Ejecutadas 







ANEXO N°2. Operacionalización de Variable Dependiente 
 












“La productividad tiene que 
ver con los resultados que se 
obtienen en un proceso o un 
sistema, por lo que 
incrementar la productividad 
es lograr mejores resultados 
considerando los recursos 
empleados para generarlos” 
(Gutiérrez, 2010, p. 21). 
Para lograr mejorar la 
productividad, se deberán 
tener en cuenta la 
eficiencia y eficacia, las 
cuales se medirán a través 
de la aplicación de 
fórmulas. 
 
Eficiencia: “Es simplemente la relación 
entre el resultado alcanzado y los 





 x 100 
 
  TU = Tiempo Útil 
  TT = Tiempo Total 
Razón 
 
Eficacia: “Es el grado en que se 
realizan las actividades planeadas y se 
alcanzan los resultados planeados” 





 x 100 
 
  PO = Producción Obtenida 
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ANEXO N°4. Frecuencia de causas presentes en el área de confecciones de la empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C. 
 
 
Fuente: Elaboración Propia  
Causas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 Total 
1. Inadecuada distribución                                4 
2. Zonas obstruidas                               11 
3. Falta de personal                               5 
4. Falta de capacitación                               8 
5. Maquinaria defectuosa                               6 
6. Falta de mantenimiento                               30 
7. Almacenamiento 
inadecuado 
                              9 
8. Demora en la obtención 
de materiales 
                              7 
9. Deficiente orden en la 
documentación 
                              14 
10. Falta de procedimientos 
estandarizados  
                              17 
11. Falta de programas de 
inspección  
                              24 
12. Ineficiente control de 
producción  





ANEXO N°5. Diagrama de Flujo (Actual) 
  

































Fuente: Empresa Ruilooz The New Tendency S.A.C. 





ANEXO N°8. Diagrama de actividades del proceso para la confección del pantalón jean 
Modelo Índigo Loli (Actual) 
 







































      
Diseño de la prenda 2710.23       
 




1235.61       
 
Compra de insumos  7264.84       
 
Traslado de insumos 9673.48       
 
Inspección de insumos 431.06       
 
Almacén de insumos 327.89       
 
Traslado de insumos a 
Planta 2 
659.72       
 
1° Inspección de la tela 67.78       
 
Desenrollado de la tela 310.25       
 
Reposo de la tela 43214.4       
 
Tendido de la tela 1514.26       
 
2° Inspección de la tela 303.78       
 
Colocación de plantilla 176.12       
 
Corte de la tela 1200.82       
 
3° Inspección de la tela 282.71       
 
















































      
Traslado al área de 
confecciones 
261.52       
 
Orillar bolsillo secreto + 
bastillar 
29.82       
 
Cocer bolsillo secreto 46.37       
 
Cocer vuelta en 
delantero con forma (x2) 
39.74       
 
Pespuntar boca de 
bolsillo (x2) 
99.35       
 
Orillar vista(x2) 23.18       
 
Orillar gareta  9.95       
 
Cocer gareta + 
pespunte 
39.74       
 
Cocer cierre  33.12       
 
Remallar tiro  13.25       
 
Embolse de garetón + 
remalle 
27.32       
 
Cocer garetón en cierre 
+ unir delantero (x2) 
109.29       
 
Marcar pinzas + 
embolsar (x6) 
140.76       
 
Remalle de cuchilla + 
pespunte (x2) 
79.48       
 
Remalle de fundillo + 
pespunte 
80.56       
 
Orillar bolsillo posterior 














































      
Bastillar bolsillo 
posterior en cadeneta (x2) 
66.24       
 
Planchar bolsillo + 
marcar ubicación (x2) 
69.55       
 
Costura de bolsillo (1° 
pase) (x2) 
79.48       
 
Costura de bolsillo (2° 
pase) (x2) 
66.23       
 
Empalme y armado de 
cachito 
130.87       
 
Remallar costado (x2) 132.47       
 
Pespunte de costado (x2) 119.23       
 
Cerrar entre pierna 119.23       
 
Unión pretina interna (x2) 23.18       
 
Planchar pelón en 
pretina  
16.56       
 
Unir pretina interna y 
externa 
59.61       
 
Pespunte de pretina 1° 
pase 
331.18       
 
Hacer 2° pase de 
pretina 
46.37       
 
Costura de la basta 132.47       
 
Ojalar (x3) 37.2       
 
Control de calidad 20.06       
 















































      
Traslado a lavandería  310.76       
 
Lavado de la prenda 7380.67       
 
Planchado de la prenda  320.45       
 
Traslado a Planta 1 323.76       
 
Acabados de la prenda 435.25       
 
Inspección final de la 
prenda 
243.10       
 
Embolsado de la prenda 115.98       
 
Almacén de la prenda 380.78       
 
TOTAL 















ANEXO N°9. Cálculo del tiempo promedio por elemento para las actividades 














6s 18ms 5s 57ms 6s 25ms 6s 05ms 23s 11ms 5s 78ms 
Colocar hilos 62s 12ms 60s 24ms 59s 32ms 61s 17ms 242s 85ms 60s 71ms 
Programar tipo 
de ojal 
70s 45ms 72s 34ms 71s 52ms 70s 12ms 283s 14ms 70s 79ms 
Colocar prenda 7s 14ms 7s 51ms 6s 45ms 7s 32ms 27s 14ms 6s 79ms 
Realizar ojal 37s 29ms 37s 25ms 38s 23ms 36s 42ms 148s 12ms 37s 03ms 
Cortar hilo  3s 17ms 2s 51ms 3s 11ms 3s 29ms 11s 11ms 2s 78ms 
Retirar prenda 2s 56ms 2s 46ms 3s 18ms 2s 53ms 9s 17ms 2s 29ms 
Cortar sobrantes 
de hilo 
14s 39ms 13s 45ms 14s 34ms 14s 28ms 55s 15ms 13s 79ms 
Fuente: Elaboración Propia  




ANEXO N°10. Cálculo del tiempo normal para las actividades realizadas en la máquina 
ojaladora (Actual) 
Actividades 
T prom. (segundos) Valoración 
Tiempo Normal 
(segundos) 
Conectar máquina 5s 78ms 75% 4s 34ms 
Colocar hilos 60s 71ms 50% 30s 36ms 
Programar tipo de ojal 70s 79ms 50% 35s 40ms 
Colocar prenda 6s 79ms 75% 5s 09ms 
Realizar ojal 37s 03ms 50% 18s 52ms 
Cortar hilo  2s 78ms 75% 2s 09ms 
Retirar prenda 2s 29ms 75% 1s 72ms 
Cortar sobrantes de 
hilo 
13s 79ms 50% 6s 90ms 
Fuente: Elaboración Propia  
*𝑇𝑛 = 𝑇 𝑝𝑟𝑜𝑚 𝑥 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 
*Velocidad de trabajo del operario  
  50%: Muy lento, inseguro y movimientos torpes 










Suplementos (13%) Tiempo Tipo 
(segundos) 
Conectar máquina 4s 34ms 0.13 4s 90ms 
Colocar hilos 30s 36ms 0.13 34s 31ms 
Programar tipo de 
ojal 
35s 40ms 0.13 40s 
Colocar prenda 5s 09ms 0.13 5s 75ms 
Realizar ojal 18s 52ms 0.13 20s 93ms 
Cortar hilo  2s 09ms 0.13 2s 36ms 
Retirar prenda 1s 72ms 0.13 1s 94ms 
Cortar sobrantes de 
hilo 
6s 90ms 0.13 7s 80ms 
Fuente: Elaboración Propia 
 
*𝑇𝑡 = 𝑇𝑛 𝑥 (1 + 𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠) 
*Suplementos tomados en cuenta: 
  Suplementos por fatiga básica = 4% 
  Suplementos por necesidades personales = 5% 
  Suplementos por contingencias = 4% 
 
𝑻 𝒆𝒔𝒕á𝒎𝒅𝒂𝒓 =  ∑ 𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐𝒔 𝑻𝒊𝒑𝒐 
 
T estándar = 4s 90ms + 34s 31ms + 40s + 5s 75ms + 20s 93ms + 2s 36ms + 1s 94ms +           
7s 80ms  
T estándar =  113s 50ms 
 



























































ANEXO N°13. Ficha  de Recolección de Datos Pre – Test (Productividad) 
 
Fuente: Elaboración Propia  
 
 
Área: Producción Máquina: Ojaladora Servicio: Ojalar
Año de Registro: 
2018
Día 01 1 5h 35m 2h 25m 90 270
Día 02 1 5h 49m 2h 11m 100 300
Día 03 1 4h 40m 3h 20m 80 240
Día 04 1 3h 31m 4h 29m 60 180
Día 05 1 6h 04m 1h 56m 110 330
Día 06 1 3h 31m 4h 29m 60 180
Día 07 1 5h 35m 2h 25m 90 270
Día 08 1 3h 17m 4h 43m 50 150
Día 09 1 4h 40m 3h 20m 80 240
Día 10 1 5h 49m 2h 11m 100 300
Día 11 1 5h 49m 2h 11m 100 300
Día 12 1 6h 04m 1h 56m 110 330
Día 13 1
Día 14 1 6h 16m 1h 44m 105 315
Día 15 1 5h 17m 2h 43m 85 255
Día 16 1 6h 04m 1h 56m 110 330
Día 17 1 4h 40m 3h 20m 80 240
Día 18 1 4h 26m 3h 34m 70 210
Día 19 1 4h 40m 3h 20m 80 240
Día 20 1 5h 49m 2h 11m 100 300
Día 21 1 5h 49m 2h 11m 105 315
Día 22 1 6h 58m 1h 02m 120 360
Día 23 1 7h 25m 35m 125 375
Día 24 1 6h 31m 1h 29m 115 345
Día 25 1
Día 26 1 5h 35m 2h 25m 90 270
Día 27 1 4h 40m 3h 20m 80 240
Día 28 1 5h 49m 2h 11m 100 300
Día 29 1 3h 31m 4h 29m 60 180
Día 30 1 5h 35m 2h 25m 90 270
FICHA DE RECOLECCIÓN DE DATOS PRE - TEST (PRODUCTIVIDAD)


















ANEXO N°14. Ficha  de Recolección de Datos Post – Test (Productividad) 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Área: Producción Máquina: Ojaladora Servicio: Ojalar
Año de Registro: 
2018
Día 01 1 5h 10m 2h 50m 100 300
Día 02 1 4h 30m 3h 30m 80 240
Día 03 1 5h 28m 2h 32m 95 285
Día 04 1 6h 30m 1h 30m 120 360
Día 05 1 5h 3h 90 270
Día 06 1 4h 50m 3h 10m 85 255
Día 07 1 5h 35m 2h 25m 100 300
Día 08 1 5h 41m 2h 19m 105 315
Día 09 1 4h 50m 3h 10m 90 270
Día 10 1 4h 20m 3h 40m 80 240
Día 11 1 5h 40m 2h 20m 110 330
Día 12 1 5h 30m 2h 30m 100 300
Día 13 1 5h 50m 2h 10m 105 315
Día 14 1 5h 40m 2h 20m 110 330
Día 15 1 6h 2h 105 315
Día 16 1 5h 50m 2h 10m 105 315
Día 17 1 4h 51m 3h 09m 90 270
Día 18 1 5h 40m 2h 20m 105 315
Día 19 1 5h 20m 2h 40m 95 285
Día 20 1 5h 30m 2h 30m 100 300
Día 21 1 5h 30m 2h 30m 105 315
Día 22 1 6h 34m 1h 26m 125 375
Día 23 1 6h 25m 1h 35m 120 360
Día 24 1 5h 3h 90 270
Día 25 1 5h 40m 2h 20m 110 330
Día 26 1 5h 30m 2h 30m 100 300
Día 27 1 5h 55m 2h 05m 105 315
Día 28 1 4h 50m 3h 10m 90 270
Día 29 1 5h 45m 2h 15m 105 315
Día 30 1 5h 20m 2h 40m 100 300
FICHA DE RECOLECCIÓN DE DATOS POST - TEST (PRODUCTIVIDAD)

















ANEXO N°15. Cronograma de la capacitación  
RUILOOZ THE NEW 
TENDENCY S.A.C. LISTA DE CHEQUEO DE ENTRENAMIENTO 
ÍTEM Actividad Objetivos  Descripción Tiempo Observaciones 
1 




Al término de la capacitación el operario estará en 
capacidad de definir : qué es el TPM , así como qué 
beneficios obtendrá la organización con la 
implementación de este proceso 
Capacitación con ayudas 
audiovisuales, con la 
participación de todos 
los operarios 
    
2 
Estudio de la estructura 
básica de los equipos 
El operario estará en la capacidad de diferenciar las 
partes de su equipo y sus funciones 
Estructura básica 
interna y externa 
    
3 
Estudio de la 
condiciones básicas de 
operación de la máquina  
El operario tendrá la capacidad de diferenciar el 
deterioro natural y el deterioro forzado de su 
máquina; y podrá establecer las diferencias entre las 
condiciones mínimas necesarias para el buen 
funcionamiento y las condiciones suficientes para la 
correcta operación de los equipos 
Capacitación en sala con 
ayudas audiovisuales 
    
4 
Estudio de métodos de 
control de 
anormalidades  
El operario estará en la capacidad de hacer uso 
adecuado y oportuno de las tarjetas de defectos y las 
ordenes de trabajo 
Uso de las tarjetas de 
defectos 





ÍTEM Actividad Objetivos Descripción Tiempo Observaciones 
5 
Entrenamiento en 
detección de defectos y 
participación activa de 
las soluciones  
Fortalecer el conocimiento del operador con su 
máquina y desarrollar la habilidad para detectar 
defectos, registrarlos y definir un plan de acción 
para la solución, el operario aprenderá el uso 
adecuado y oportuno de las tarjetas de defectos y 
las ordenes de trabajo 
Uso de las herramientas 
para lubricación, 
calibración, ajustes, etc. 
    
6 
Entrenamiento en 
jornada de limpieza 
profunda  
El operario tendrá claro el objetivo de la jornada 
limpieza profunda, entendiendo la importancia de 
inspeccionar y conocer su equipo profundamente. 
Bajo el lema "limpiar es inspeccionar" cada operario 
aprenderá a utilizar sus sentidos para identificar 
anormalidades en su máquina 
Jornada de limpieza 
profunda  





El operario estará en la capacidad de diferenciar los 
diferentes tipos de herramientas utilizados para 
realizar un mantenimiento básico, mecánico y 
eléctrico, en los equipos 
Entrenamiento práctico 
en la máquina 
    
 


































































Fuente: Elaboración Propia 
 
 
ANEXO N°19. Tiempo perdido por fallas en la máquina 
 
 





ANEXO N°20. Condiciones de la maquina ojaladora 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
ANEXO N°21. Ojal obtenido por fallas en máquina 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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